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Az élémunka termelékenysége és az eszk6zok hatékonységa

Dr. VArhelyi Istvan

A munkatermelékenység fogalméanak fejlédése a
szemiink elott jatszédik le. 1968-ig féleg élomun-
ka-termelékenységrél beszélhetink. A targyiasult
munkat is figyelembevevé modszerek a népgazda-
sdg és az egyes agazatok teriiletén az elmult évek-
ben kezdtek kialakulni. A termelékenység-elemzés-
nek ez a formdja pedig kezdetleges a vallalataink-
nal.

Az élémunka termelékenység hagyomanyos mod-
szerei, majd annak Kkritikdja egyre inkabb ravila-
gitottdk a vizsgéalat szempontjabdl jelentds él6- és
holtmunka-raforditdsok szoros kapesolatira. Sok-

szor szemben taldljuk magunkat ugyanisazzal a

problémaval, hogy az egy-egy termelési fazis é16-
munka termelékenységét (Pe) mérd mutaté mar
nem sokat mutat. A népgazdasig egészére vonat-
koztatott termelékenység meg nem igen né, csak
lassan emelkedik. Mint ismeretes, tdrsadalmi te-
vékenységrol akkor beszélhetiink, ha a termékto-
meg elbéllitasdhoz sziikséges elevenmunka-rafordi-
tds jobban csokken, mint a targyiasult munkafel-
hasznélas novekedése. Hosszabb t4von ez nemcsak
a népgazdasagra, hanem az agazatokra, vagyis va-
lamennyi makrodkonomiai szintre érvényes, igy a
mi teriiletiinkre is. Az elevenmunka-termelékeny-
ség mutatéjat célszerii a kovetkezd osszefliggés
alapjan kimutatni.

T A
G e

ahol: T = a termelési eredményt; A = az anyagi
(4ll6eszkoz) raforitast; L = a foglalkoztatot-
tak szaméat jelenti.
E képlet alapjan az elevenmunka termelékenysé-
ge (P¢) egyenes ardnyban valtozik, mind a felsze-
reltség mutatéjaval (A/L), mind a raforditasok ha-
tékonysagaval.
Az 1. szamu grafikonon szemléltetve lathaté (egy
— 1960—76 kozotti — mintegy masfél évtizedes

idészakot elemezve), hogy az all6eszkoz-felszerelt-
ség (A/L) gyorsabban emelkedett, mint az él6mun-
ka-termelékenység (T/L), amibdl logikusan kovet-
kezik, a masik szorz6, vagyis a raforditas (a leko-
tott alléeszkozok) hatékonysdganak (T/A) a esokke-
nése, Vagyis A/L>T/L>T/A egyenlétlenség alapjan
megéllapithaté, a nagysadgrendii osszefliggés. Ezen
beliil gyorsabb az A/L novekedése, lassubb a T/L
noévekedése, és a T/A-ra az allandé csokkenés a
jellemz6. Ismert a marxizmus klasszikusainak az a
megallapitisa, amely alapjan akkor kedvez6 a
munkatermelékenység emelkedésének tendencidja,
ha az egy fére juté termelés (T/L) gyorsabban né,
mint az egy [6re juté alldeszkozok (gépek, beren-
dezések stb.) volumenének (A/L) a novekedése.
Ebben az esetben az alloeszkozok novelése nem-
csak munkaer6t potol, hanem onmagéban is haté-
kony, mert jobb kihasznilasuk révén gyorsabb a
megtérités és idében mnem késve lehetéség mnyilik
tjabb korszertsitésre, a fejlettségi szint elérésére,
az utdlérési litem gyorsitasara,

Az 1960 és 1976 kozott az egy fore juté termelés
120,2%p-kal nétt, az egy fére juté eszkozérték pe-
dig 212,8%-kal novekedett. Népgazdasagi szinten
is hasonlé a tendencia, példaul 1970—75 kozott az
egy foglalkoztatottra juté netté termelés évi at-
lagban 5,9%-kal nétt, az egységnyi alléeszkozre
juté netté termelés pedig 0,7%-kal csokkent.

Ezen adatok alapjan is a termelékenység emel-
kedésének ilitemét mar nem lehet egyértelmiien
kedvezonek tekinteni. A technikai felszereltség —
a gépesités — novekedésével ugyanis nem tartott
lépést a termeld berendezések kihasznaldsa. A fej-
16dés velejardja, hogy az eszkozlekotés, a technikai
felszereltség a jovoben is novekedni fog és ha az
eszkozok kihasznalasanak szintjét, a miuszaki szin-
vonalat, de ha a berendezéseket ilizemelteté él6-
munka hatékonysagat nem javitjuk, akkor helyze-
tink és a vilagszinvonal fejlettségi szintje kozott
a rés nemhogy csokken, hanem tovabb novekszik
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A technikai felszereltség (A'L), a munkatermelékeny-
ség (T/L) és az alloeszkozok hatékonysaga (T/A)

(a rés tovabb tagul). Megszivlelendé Lenin klasz-
szikus tanitdsa, amely szerint (roviden fogalmaz-
va) a szocialista népgazdasidgban minden a terme-
lékenységen és a miiszaki fejlédésen mulik.

A faiparban T/L = A/L-T/A &sszefiiggést vizs-
galva az emlitett idGszak két hatérévét figyelem-
be véve a szamok alapjan a kovetkezé kép tarul
elénk: T/A = 220,2%,, A/L = 312,8%,, T/A = 70,4%.
Vagyis az elevenmunka termelékenysége 220,2%/-ra,
a technikai felszereltség 312,8"y-ra nétt, az alloesz-
kozok hatékonysdga pedig 70,4"-ra csikkent az
elmult 16 év alatt. Az eszkozhatékonysag csokke-
nésének tendencidja a faiparban az utébbi 3—4 év
o0ta mérséklodott és 1977-161 kezdve stagnal, ill. to-
vabbi visszaesést nem mutat. Az erddgazdasdgban
még nem ez a helyzet, mert a technikai elmara-
dottsag behozasiahoz — a lehetdségeket is figye-
lembe véve — tobb idére van sziikség. Az erddé-
gazdasdgndl eszkozhatékonysdg mutatéja 61,2"-o0s,
és még tovabbi csokkenésre szamithatunk.

A fafeldolgoz6 iparon beliil a szakdgazatokban
is vizsgaltam ezeket az Osszefliggéseket. Az atlag-
hoz képest kissé eltér a kép. Az elevenmunka-ter-
melékenysége nagyobb mértékben nétt a flrész-
lemeziparban  (261,0%-ra) és a butoriparban
(240,5%)-ra), kisebb mértékben emelkedett az épii-
letasztalosiparban (173,7%-ra) és az egyéb faipar-
ban (150,9%)-ra). A technikai felszereltség nagyobb
mértékben novekedett a flirész-lemeziparban
(416,3%p-ra), kozel azonos mértékben az épiiletasz-
talosiparban  (324,9%-ra) és a butoriparban
(305,4%/p-ra) és kisebb mértékben az egyéb faipar-
ban (265,2%-ra). A lekotott dlldeszkézok hatékony-
sGga jobb a butoriparban [79,1%-0s — vagyis ko-
zel 80%, —] a tobbieknél rosszabb a kép pl. az
egyéb faiparnal ennél is kisebb (56,9%/p-0s) és ha-
sonlé ehhez az épiiletasztalosiparban (53,5%-0s), a
firész-lemeziparban pedig a mutaté az elébbi két
érték kozé esik (65,5-0s). Ezekben az utébbi szak-
dgazatokban tovabbi eréfeszitéseket kell tenni a
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lekotott eszkozok jobb kihaszndlasa érdekében. A
technikai feltételek megteremtése nem elég, igen
fontos példaul azok optimadlis felhasznaldsa és ki-
hasznalasa.

Ma mar a faiparban is egéiszen te:mészatesssd
kezd valni (az egyes kivételek ellenére) és elter-
jed az a szemlélet, hogy a raforditasok ko6zott nem-
csak az ,élomunkat”, hanem a ,holtmunkat” is fi-
gyelembe kell venni. A faipari véllalatoknal a
munka tarsadalmi termelékenységét nem értelmez-
hetjiik gy, mint az egy miszakra esé termelést,
ill. az egy munkas altal egy adott iddegység alatt
elgallitott mennyiséget, ment nyilvanvalé, hogy a
termelésnek mas eréforrdsai, tényez6i is vannak.
Az egy fére esé termelés olyan emelkedése, amely

- mellett a koltségszint nem csokken (s6t az nd), a

nyereség nem ng (s6t csokken) semmit sem ér,s6t ka-
ros az ilyen ,termelékenységi” emelkedés. De kilon-
sen karos akkor, s6t egyaltalan kérdésessé vilik,
amikor import anyagot hasznalnak fel az ilyen
Jtermeléshez” és tovabbi realizdlasi nehézséget
(cserearanyromlast) okoznak.

Az un. teljes termelékenység kimutatdsdhoz a
faipar teriiletére is vonatkoztattam mar két elja-
rast. Ezek nem nagy szamitdasi munkat igénylé
modszerek. Az egyik a lekétott eszkozoket figye-
lembe vevé index mddszer. Ennek lényege, hogy
egy periodus (pl. otéves tervek iddszaka) alatt el-
ért realizalhaté termelési eredmény indexéhez vi-
szonyitjuk a sziikséges elevenmunka és a lekotott
eszkozokben megtestesiilé targyiasult munka val-
tozasanak indexeit megfeleléen sulyozva. A ter-
melékenys.get (P;;) szamité képlet ennek alapjan
a kovetkezo:

a el ey e
= MIJS}:*-ESQ
S1+8,

Py

ahol: Ti = a termelési eredmény indexe; Mi = az
az elevenmunka-raforditds indexe; Ei = a le-
kotott eszkozok valtozasdnak indexe; S; és Sy
sulyo, (S; = a munkabérek és a kozterhek;
Sy = az értékesokkenési leirds és az eszkozle-
kotési  jarulék Osszege, melynek alapjan
Sy = 60—70%, Sy = 30—40%, kozotti aranyt,
sulyt ad).

A masik a folyamatos anyagi rdforditisokat fi-
gyelembe vevé modszer. Lényege, hogy az eleven-
munka mellett az anyagi raforditasokat is figye-
lembe veszi. Az elevenmunka-réaforditast létszam-
ban szamitjuk éppen ezért; hogy oOsszegezhetd le-
gyen a kétféle munkaraforditas; a folyamatos
anyagi raforditasokat (ad) el kell osztani az él6mun-
ka-teymelékenységgel (a/P¢), hogy megkapjuk
annak létszamtartalmat, A termelékenység (P¢)
szamité képlet ennek alapjan a kovetkezo:

ik
e
L
+P¢
ahol: T = a realizdlhat6 termelési eredmény fo-
rintban; L = munkaraforditas létszamban; a = a
folyamatos anyagi raforditas forintban; Py = az

elevenmunka-termelékenység Ft/f6-ben.



(Az elevenmunka-termelékenységet — az a atsza-
mitdsdhoz létszamra — az anygai raforditas Osz-
szetételének megfeleléen az épitéipar, a gépipar,
sth. tertiletérél kell figyelembe venni.)) Ez a méd-
szer a leginkabb alkalmazhatd eljaras agazatunk
teriiletén.

A termelési eredményt brutté értékkel, de egyre
inkdbb nett6 értékkel veszik szamba. Az utébbi
alapjan az adott termelési fazis uj értékét kapjuk.
Kidolgoztam egy félnetté jellegii mutatét is, ame-
lyet az 4agazati elemzésnél feltétlenul figyelembe
lehet venni. A mutaté lényege, hogy az &gazati
brutté jovedelem (v + m) és az értékcsokkenési le-
irds (c, ) egylttes értékéhez viszonyitjuk az él6-
munka- valamint az atszamitott amortizdciés ré-
forditasokat. A félnetté termelékenységet (P
szamité képlet ennek alapjan a kovetkezd:

P J+cc,
: ]
L-}--I—)—é

ahol: J = a brutté jovedelem (v + m); cy = az ér-
tékesokkenési leirds; L = munkaraforditas 16t_
szdmban; Pe = az elevenmunka-termelékeny-
ség (amelyet az amortizacié Osszetételének
megfeleléen az épitdipar, a gépipar, stb. teri-
letérél vesziink figyelembe).

Tehat a koltségeket, a tiszta jovedelem alakula-
sat is figyelembe vevé modszerekkel lehet ellen-
Orizni a tényleges valtozasokat ill. eredményeket.
Ehhez sziikséges azonban, hogy az un. teljes ter-
melékenységi elemzéseket intézményesitsék.

A masik probléma, hogy a mu‘r\zka termelékeny-
ségét egyszerien csak az egységnyi munkarafor-
ditasra esé meghatéarozott mennyiségi termékkel,
ill. annak értékével értelmezik.

Ez sziik és szegényes felfogas. Sajnos elég széles
korben meghonosodott pl. az a vélemény is, hogy
a munkatermelékenység kizarolag azzal az egyéni
munkatermelékenységgel azonos, amelyet az anya-
gi termelésben dolgozé munkds valésit meg, na-
gyobb intenzitdsi munkéval és aminek révén ma-
gyobb mennyiségi terméket &llit elé. A munka-
termelékenység nem egyszeriien a terméktomeg és
a raforditott Gsszmunka mennyiségi viszonya, ha-
nem a kielégitett sziikséglet és az erre forditott
munka-mennyiség viszonya. Az erdészet és a fa-
ipar terén is a termelékenység kérdése csak a fo-

gyasztol (felhasznaloi) igényrendszerrel — a tar-
talmassagot is figyelembe véve — egyiitt kezel-
heté.

A munkatermelékenység ugyanis magdba fog-
lalja a létrehozott termékmennyiség sziikségletki-
elégité képességét, valamint a termékszerkezet és
a sziukséglet-szerkezet mennyiségi és mindségi meg-
felelését, Egyaltalan nem mondhaté tarsadalmilag
termelékenynek az a munka — mégha oly kiug-
réan magas is pl. az egy fore esé termelés —,
amelynek eredménye mindségileg kifogasolhaté, sét
alig lehet realizalni, mert struktirdban nem felel
meg a realis a tényleges tarsadalmi sziikségletnek.
Vagyis az ilyen egy fére esé termelési produk-
tumnak alig van hasznosithaté eredménye, vagy
csak csokkentett mértékii a tarsadalmi hasznalha-
tosaga.

Tehat a munka termelékenysége nem értelmez-
het6 egyszeriien a termelési eredmény és munka-
raforditds viszonyaként, hanem az a lényeges,
hogy a létrehozott termelési eredmény egyaltalan
és mennyire alkalmas valosagos, tényleges tarsa-
dalmi sziikséglet kielégitésére, vagyis milyen a
haszonhatésa.

A harmadik kérdés az, hogy napjainkban a ter-
melékenység fokozasdban tobb gondot kell fordi-
tani a beruhazas nélkiili lehetéségek kiaknazasara.

A technikai feltételek biztositdsa mellett mas
feladatok is vannak, amelyeket a munka termelé-
kenység novelése érdekében pontosabban, jobban
kell felhasznalni, megoldani. Ilyen beruhdzds nél-
kiili lehetGségek, feladatok pl.:

— a munka- és tizemszervezési- feladatok, egyal-
talan a szervezési intézkedések megtétele, nem
latszat-, hanem valésagos eredményekre tore-
kedve;

— a munkaidé-kihaszndlds rendszeres és alapos
elemzése, és a levont kovetkeztetések, a tapasz-
talatok alapjan racionalis intézkedésekkel ja-
vitani a helyzetet;

— az Wjitdsi- ésszeriisitési javaslat koriiltekintébb
kezelése, elbirdldsa, hasznositasa, mert szamot-
tevé szellemi kapacitds mehet veszendébe;

— a kozvetlen termelés-irdnyité, egyaltalan a pro-
duktiv szférdba tevékenykedd irdnyitok alkal-
massaga, ill. azok mindig a potencidlisan szdm-
baveheték koziil keriiljenek ki;

— a vezetdk, iranyitdk, a termelék, a munkésok
rendszeres tovdbbképzése a vallalaton belil;
stb.

De a beruhazis nélkiili lehetéségek kozé tarto-
zik a tartalékok feltdrdsa és hasznositasa, ill. a le-
hetséges eréforrasok komplex felhasznilasa. Az
eréforrds — tartalékok egyrészt a folyamatos rd-
forditasokkal, a foly6 koltségekkel (pl.: az anyag-
és energiafelhasznalassal, a bérgazdalkodassal),
masrészta bevont (a 16kott) erdforrdsokkal (pl.:az
alléeszkoz- és készletgazdalkodassal, a munkaeré-
gazdalkodéassal, s6t terililetgazdalkodéssal) kapeso-
latosak. Ezek a tartalékok ill. eréforrasok vallala-
tonként igen eltérden jelentkeznek, rendszeres fel-
taré munkdat, majd rendszeres intézkedéseket igé-
nyelnek a mozgositasukat illetGen.

Természetesen a tartalékok — a beruhdzis —
nélkili lehetdségekkel parhuzamosan a munkater-
melékenység — 6t klasszikus tényezéit figyelembe
véve — alapveté kovetelményként kell tekinteni a
kovetkezdket:

— mind képzettebb, fegyelmezettebb, o6ntevéke-
nyebb, és az egészségesebb strukturaja mun-
kaerddllomany kialakitasat;

— egyre korszerlibb berendezésekkel, felszerelé-
sekkel valé gyors felfrissitését és jobb kihasz-
néalasat az dlléeszkoz dllomdanynak,

— a tudomdnyos eredmények létrejottét és rovid
idé alatt valé alkalmazasat, hasznositésat;

— a Sszervezettség javitasat, az lizem és munka-
szervezés dllandé és rendszeres tokéletesitését;

— a fagazdasagban specidlisan jelentkezé termé-
szeti er6forrasok, tényezék mind teljesebb fel-
tarasat és felhasznalasat.
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- A munkatermelékenység értelmezésében a leg-
tobb szerz6 négy f6 szakaszt kiilénbbztet meg. Je-
lenleg.a minéségi és az aranyossagi értelmezés ke-
riilt ‘elétérbe. Ezért a jovében agazatunk teriiletén
is egyre inkabb ezeket a kovetelményeket kell
szem el6tt tartaniuk. Vagyis a harmadik sza-
kaszban a vele szemben tadmasztott kévetelményelk
szerint Ugy fogalmazhatunk, hogy anndl magasabb
a munka termelékenysége, minnél tobb és maga-

sabb szinvonali sziikségletet képes kielégiteni a
munkariforditis egységnyi mennyisége. A tdrsa-
dalmi Osszmunka pedig mindenek el6tt akkor ha
a szlikségletek szerkezeténel: megfelelfen oszlik
meg a termelés kiilonbozé szféraiban. A negyedik
szakaszban pedig még hozza jon az a lényeges do-
log, hogy mindez akkor ér walamit ha &nkoltséget
csbkkent és nyereséget (tarsadalmi jovedelmet) no-
vel.




Hirek a vallalatok életébdl

Megkezdtéle a termelést a Szegedi Kenderfond
és Szévdipari Vdllalat dunaféldvdri bitorlapiize-
mében. Az lizemben végrehajtott rekonstrukeio ke-
retében az eredetileg importbél tervezett gépek be-
szerzése helyett a vallalat mérnokei 4ltal tervezett
gépeket az lzem szakemberei készitették el. Ezzel
mintegy 30 millié forint értékd devizat sikeriilt
megtakaritani; Az U] gépekkel a kender hulladé-
kabol — a pozdorjabol — készitenek butorlapokat.
A wvdllalat hdrom gydra: Nagylak, Komddi és Du-
nafoldvar lizemei kb. 40 000 m*/év mennyiségben
gyartanak butorlapot.

*

A Mezéberényi Faipari Szévetkezet 1978-ban k-
zel 80 féle terméket 4llitoft el§ nagyobb hényada-
ban 500-nal kisebb darabos széridban. A termelés
kisebb mennyiségét belfoldon értékesitették, mig
nagyobb részét az NSZK-ba, Danidba és Hollan-
didba exportaltak.

*

A balasagyarmati Ipoly Bitorgydr feliletkezels
— lakkoz6 tzemében augusztus 3-an tiiz iitétt ki,
és jelentds karok keletkeztek. A termelést a gyar
kollektivajanak a helyreallitisi munkaban valé
részvétele tette lehetévé, hogy nem teljes harom
hét utdn ismét megindulhatott a munka, olvas-
hattuk az MTI jelentését (szerk. megj.: a szeptem-
ber 1-i lizemlatogatas sordn személyesen is meg-
gyozédhettiink arrél, hogy valéban nyoma sincs
mar a tlzesetnek és a termelés ismét a korabbi
utemben folyik. Lasd cimlap fotdt.)

*

A Bajai Lakberendezé-, Epité- és Vasipari Szi-
vetkezet 1979. évi termelési értéke mintegy
110 millié forint, melynek kozel 80%p-at, — 85 mil-
li6 forint ©sszegd butort —, exportaljadk nagyobb
részt tékés allamokba.

— A Kkérpitozott butorok mellett az olyan na-
gyon keresett és igényelt aprébiitorok — mint pl.
cipészekrények, el6szobafalak, stb. — képezik a
belfsldre tervezett gyartmanyaikat.

*
A Zala Butorgydr terméleibsl a VII Pécsi Ipari
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Véasar keretében nagysikert butorkiallitast rendez-
tek.

A butorgyar folyd évi termelési terve keretében
140 db Ziirich—II. szekrénysort készit NSZK ex-
portra.

*

Az 1979 év a gyermekek éve. Nem feledkeztek
meg errél az egri AGRIA Bitorgydr dolgozdi sem,
és az éves termelési terviik keretében mintegy
24000 db Csini gyermelkheverét készitenek.

*

A KISZ KB, a Koionnytipari Minisztérium, o
Képzé- és Iparmiivészeti Lektordtus, valamint a
TANERT egylittesen 0j, korszeri évodai és iskolai
butorokra kiirt palyazatira osszesen 1/ pdlyamun-
kdt nyujtottak be. Ebbdl 6t pdlydzat az dvodai,
hat pdlydzat pedig az iskolai butorokkal kapcso
latos elképzelésekre vonatkozott.

A birdlé bizottsdg:

— két 6vodai butorrendszert,
— két iskolai butorrendszert
munkat —

— tovabbi két palyazatbol pedig egyes butorda-
rabokat tartott alkalmasnak arra, hogy mintapél-
dényok késziiljenek. A mintapéldanyokat a
TANERT Vallalat még ebben az évben elkésziti, és
ezt kovetben dontenek a sorozatgyartéasokrol.

*

A LIGNIMPEX Klagenfurtban az augusztus ho
folyamén megtantott vésaron kilencedik alkalom-
mal vett részt. A vasir a faipar egyik legrango-
sabb rendezvénye. Ausztria egyik legkdzismertebb
vasaranak fémjelzéje, hogy a tobb mint
100 000 m?-es vasarteriileten részt vett cégek fele
kiilfoldi.

A LIGNIMPEX ez évi kidllitdésa a MAHIR altal
kivitelezett latvadnyos formdban sorakoztatta fel
10 magyar vallalat termékeit.

A legnagyobb sikert a szombathelyi Nyugat-
Magyarorszdagi Faipari Kombindgt BETON TIP. el-
nevezéstt cementkdotési forgdcslap aratta.

kidolgozott palya-
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,,Poliuretdn formahabok alkalmazésa a kdrpitosiparban’*

MarkusIstvan

A IV. otéves tervidészakban befejez6dstt buator-
iparunk rekonstrukciéja. A rekonstrukcié f6 célja
az volt, hogy az ugrasszeri lakasépitési program-
mal parhuzamosan jelentkezé mennyiségi, és mi-
néségi fogyasztéi igények mind szélesebb korben
kielégitésre keriiljenek.

A rekonstrukeié végrehajtdsa soran elsdsorban
korszer(i, lapmegmunkdlé és feliiletkezeld gépek,
gépsorok kertiltek lizembeallitisra, melyekkel a
korszer(i alapanyagok megfelel6 mindségben és
igen hatékonyan dolgozhaték fel késztermékké.

Nem mondhatoé el ugyanez a karpitozott buto-
rokat gyarté vallalatokrol, vagy gyaregységekrol,
akik pedig a butoripar 6ssztermelésének igen je-
lentés hanyadat adjak.

A karpitosiparban felhasznalt alapanyagok és
technolégidk az utébbi 10 évben csak igen mérsé-
kelt fejlodést mutatnak. Ez a fejlodés az el6zd id6-
szakokhoz képest ugyan ugrasszeri volt, — kor-
szerll rugozatok és felsOparnazasi anyagok megje-
lenésével — azonban a fejlédés dinamizmusa le-
lassult, nem novekedett olyan mértékben mint a
korpusz butorgyartas.

A karpitosipar fejlesztésének lehetdségeit a gaz-
dasagi kornyezetbsl adods, valamint az dltalanos
fejlédés kovetkeztében létrejévé tényezék szdmot-
tevé mértékben befolydsoljak. .

Ezek koziil jelentésebbek: "

— varhatoan 1980-ban a tervidészak végére meg-
kétszerez6dik a butorvasarlasra forditott Osz-

szeg a terviddszak elsé évéhez képest, mely kb.-

1000,— Ft/f6 varhato.

— Szamottevé mértékben né a mlianyagok tovabbi
térhéditasa.

— A fogyaszt6i igények differencialédasa kovet-
keztében fokozdodd kereslet nyilvanul meg az
exkluziv butorok, valamint a funkcionalis tu-
lajdonsagok fokozasdval gyartott termékek
irant.

— Varhatéan az alkatrészgyartds korszer(isitése
kovetkeztében az eldre gyartott, magas késziilt-
ségi foka koopericiés alkatrészek felhasznilha-
tésagi terulete szélesedik.

A konnyliipari agazatok — koztiik a butoripar
is — a kovetkezd évek feladatait intenziv modon
kell, hogy megoldjik, ugyanis a rendelkezésre allé
munkaerd korlatozott, és prognosztizdlva a mun-
kaerd stagnilasaval, illetve csokkenésével kell sza-
molni.

E feladatok megolddsa ipardgunkban elsésorban
a munkaer(y helyes felhasznaldsaval, a rendelke-
zésre allo anyagi és technikai eszkozok fokozottabb
kihasznalasaval, tjabb technolégidk bevezetésével
és a termelési kooperacido kibévitésével oldhatéd
meg.

Ezen feladatok ko6zé sorolhatdé tobbek kozstt a

* LA muianyagk alkalmazdsa a butoriparpan” c. anké-
ton elhangzott hozzdszo6las.

poliuretan lagy formahab technolégia tovabbi fej-
lesztése, és a karpitosiparban torténé széleskora
bevezetése.

Tisztelt Ankét!

A poliuretan habok eléallitasanak és feldolgozasa-
nak moédja az utébbi években alapvetéen kibdviilt,
ami szamos iparagban, igy a butoriparban is né-
hany Gj technol6gia megjelenését eredményezte.

Karpitosiparunkra azonban még ma is az a jel-
lemz6, hogy a vallalatok a karpitozott butorok
gyartasahoz sziikséges poliuretdn habot kilonbozo
vastagsagi méretli lapok formdajaban szerzik be, és
a kivant formarészeket ebb6l alakitjak ki szabas-
sal, ragasztassal és hegesztéssel.

A tombhabbél késziilé tablahab gyartas méar a
habanyagot el6allité vallalatoknal is igen magas
értékli gépekkel, és berendezésekkel torténik. A
tdblahabok felhasznalékhoz torténé széllitisa a
nagytomegii anyagok tarolasa és finanszirozasa,
valamint a kivant formarészek kialakitasahoz sziik-
séges viszonylag magas élémunka réaforditds, a
késztermékeket gyakran igen magas koltséggel ter-
helik.

Hogy a habanyag gyartésa, szallitisa és rakta-
rozésa, valamint feldolgozdsa terén egyszeriisités
és ennek eredményeként koltségesokkentés valo-
suljon meg, a szakemberek uj technolégiat dolgoz-
tak ki, a hidegeljarasu lagy formahab technolégiat.

A hidegeljarasu lagy formahab technologiaval a
feldolgozé vallalatok a szdmukra kivénatos vaz-
nélkiili, vagy vazszerkezetre habositott lagy poliu-
retan habelemeket, formarészeket, fotelpalastokat,
foteliilés és tdmla elemeket, a kivanalmaknak meg-
felel6 minGségben a helyszinen maguk allithatjak
el6, lényegesen egyszeriibben, kevés helyigénnyel,
minimalis hulladék keletkezésével és ebbdl faka-
doéan alacsonyabb koltséggel mint a tablahabok fel-
dolgozésa esetén.

Vallalatunknal a Szekszirdi Butoripari Vallalat-
nal 1975 év oOta torténik a formahab technologia
alkalmazasaval késziils lébutorok, elsésorban fo-
telek gyartasa.

Vallalatunk azéta is egyediilalloan késziti ezen
technolégiaval termékeinek egy részét, illetve az
utobbi két évben, a koopericios Kapesolatok kiala-
kulasa utan, mas vallalatoknak is gyart fotelpa-
lastokat, szék, karszék foteliilés és tamla eleme-
ket.

Engedjék meg, hogy — az id6 rovidsége miatt
— igen roviden ismertessem a hidegeljarasu lagy
formahab technol6giat.

A lagyhab termékek ellatottsaga két alapvetd
habkomponens, az ugynevezett A és B komponen-
sek Osszekeverésével és a habosité szerszamokba
torténd belovéssel toriénik. Mind az A, mind pe-
dig a B komponens, tulajdonsagait és a vegyi fo-
lyamatban betdltott szerepét illetéen, kiilonbozé al-
kotéelemekbol tevédik ossze.
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A két komponens legfontosabb tulajdonsiga az,
hogy egymaéssal meghatdrozott ardnyban, Osszeke-
verve olyan reakcioképes vegyiilet keletkezik, mely
eredeti térfogatdnak tobbszorosére habosodik fel
normal szobahémérsékleten.

A habosodasi folyamat viszonylag révid idén be-
lil befejezédik, atlagos id6 formadarabonként
10 perc.

A habosité-szerszam térfogatanak megfelelo
mennyiségli habanyag a szerszamban felhabosod-
va, azt teljes egészében kitolti, alakjat felveszi.

A kiilonbozé alaku formarészek eldallitasahoz
tehat megfeleléen kialakitott habosité-szerszamok
sziitkségesek. A szerszamok anyaga lehet iivegsza-
las poliészter, epoxigyanta, vagy magas sorozatok
esetén fém — elsésorban aluminium. A kivant
kész formahabok alakjatol fliggen a habosit6-szer-
szamok kett6, vagy tobb osztassal késziilnek és bi-
lincsekkel kapcsolédnak egymashoz.

A habanyagot, illetve a habkeverék formaré-
szekbe vald bejuttatasat, belovését, habositégéppel
végezzik.

A habositégép alapvetéen a meghatarozott és
elére beallitott programoknak megfeleléen az A és
B komponenst a kevertfejben egyesitve, a habosi-
t6-szerszamba 16Vi be.

Az elébbiekben emlitett, ugynevezett formaidd
letelte utan, a kész formarészek a szerszambol ki-
emelve, ugynevezett utémegmunkaldsra (sorjazas,
dongolés), majd 24—36 oOras pihenés utan tovabb-
feldolgozasra keriilnek.

Mint arrél mar korabban emlitést tettem, 1975
6ta alkalmazzuk ezen technoldgiat. Az els6 idszak-
ban, elsésorban sz6lé habfotelek gyartasat végez-
tik., A habanyagpalasta fotelek labszerkezete fém
forg6lab, bevonbéanyagként pedig 250—320 gr/m’
sulya jersey anyagokat alkalmaztunk, illetve al-
kalmazunk. Az els6 termékeinknél a Pille és Piri
tipusu szélofoteleknél ez azért volt szikséges, mi-
vel ezen termékekhez a bonyolult térgorbe vonal-
vezetés miatt mormal butorszovetet felhasznélni
nem tudunk.

A gyartmanyfejlesztés eredményeként 1976. és
1977. években ujabb tipusi habfotelek gyartasat
kezdtiik meg. A kooperacios kapesolatok kialakula-
saval és fejlesztésével ma mar tobb vallalatnak
szallitunk -poliuretdn formahabbdl késziilt fotelpa-
lastokat, fotel és kanapé liléselemeket, valamint
szék, karszék, és uloke uléselemeket, a BUBIV-nak,
Budapesti Karpitos és Diszité Szovetkezetnek, Ka-
posvari Lakberendezd és Ipari Szovetkezetnek,
Ipoly Butorgyarnak és a Pécsi Butorgyarnak.

Néhany széval szeretnék ratérni a poliuretan
formahab technolégia elényeire és felhasznéilasa-
nak gazdasagossagara.

Egy szakdolgozat keretén beliill — véallalatunk
gyartasi tapasztalatai és a kooperdciés partnerek-
tél kapott adatok' alapjan — vizsgaltam a poliure-
tan formahab technolégiajaval készils, és azok fel-
hasznalasaval gyartott termékek gazdasagi kiha-
tasait.

Az Altalunk gyartott habfotelek mint készter-
mékek, illetve a kooperacids partnerek részére ké-
sziilé fotelpalastok fémvazra torténé habositdssal
késziilnek. A fotelpalastokban lévé fémvaz egy-

294 % A T P-A R

részt a palastok merevitését, ezen tilmenden pedig

a fém, vagy fabol késziilt labszerkezetekhez torté-

né rogzitést biztositjak.

A palastok gyartasdhoz sziikséges fémvazakat
kooperaciobol szerezziik be.

A fémvazra habositott fotelpaldstok a kordbban
emlitett technologiai idé utan kozvetleniil karpito-
zasra keriilnek. Mivel a fémforgélabak felerdsitd
talplemezei egyben tartdszerkezetként is szolgal-
nak, a lagy habpalast tolti be a rugézat és a fels6-
parnazés szerepét.

A labazatok szerelése utan az elére megvarrt be-
vondanyagot a paldstra sapkaszerlien rahuzzak,
gombokkal az tilés és tamla vonalaban rogzitik, el-
s6 részén pedig kopperszalaggal oOsszehiuzzdk és
megkotik.

A kooperaciéban szillitdsra keriilé formahab-
elemek elsésorban iilés elemek, melyek a felhasz-
nalé vallalatoknal a rugdzat, az alapparnazas és a
felsé parnazasi miiveletek kiiktatasat jelentik.

A karpitosiparban a jelenlegi korszer(i karpito-
zasi technologiat itt nem kivdnom részletesen is-
mertetni, azonban a jelenlevé szakemberek érzé-
kelhetik, hogy a formahab technoldgiaval késziilo
késztermékek, illetve formahab elemek alkalmaza-
sdval késziilo termékeknél jelentés miiveletmegta-
karitasok érhet6k el. Szamitdsokat végeztem arra
vonatkoz6éan, hogy ezen technoldgia alkalmazasa-
val vallalatunknal milyen él6munka és alapanyag
megtakaritasokat értiink el, valamint vizsgaltam,
hogy a kordbbi hagyomanyos technolégidhoz viszo-
nyitva a kooperdciés partnereinknél milyen alap-
anyag, illetve élémunka megtakaritas jelentkezett.

A teljes részletesség ismertetése nélkiil kérem,
hogy fogadjdk el az alabbi eredményeket.

Kalkulaciot és szamitasokat végeztem arra vo-
natkozoan, hogy a véllalatunk altal gyartott kész-
termékek elGallitdsa hogyan alakulna akkor, ha
ezen igen szépvonalu és térgorbe fotelpaldstokat
hagyomanyos technolégidval, hagyomanyos alap-
anyagokbol készitenénk.

— Az anyagkoéltségek a hagyoményos technologia-
val késziilé palastok anyagkoltségeinél 5,7%-kal
kevesebb, ezen tulmenden az alapanyagok véa-
lasztéka is igen lesziikiil.

— A gyors technolégia azt eredményezi, hogy a
termékek el6allitasahoz sziikséges munkaidd
igény, illetve szilikséglet a hagyomanyos techno-
logiaval késziilé termékek munkaidé sziikségle-
tének mindossze 19.2%-at teszi ki.

— A tényleges raforditdsok miatt az oOnkoliség
igen komoly mértékben javult, mely végsGsoron
a termékek termeldi ardn keresztiil a fogyasztoi
arszinvonal csokkenésében jelenik meg, mely a
piacképesség szempontjabol is jelentds tényezd.

Ezt azzal is szeretném alatdmasztani, hogy a val-
lalatunk &ltal gyartott poliuretdn formahab palast-
tal készilo fotelek fogyaszi6éi arszinvonala a ke-
reskedelemben 1év6 hasonlé méretii és funkciét be-
tolté6 termékek A4rszinvonaldnal 25—30%-kal ala-
csonyabb.

Azoknal a vallalatokndl, ahol a késztermékek
el6allitasdhoz a vallalatunk &ltal gyartott formahab
elemek felhaszndalasa torténik, az alabbi megtakari-
tésok jelentkeztek:



A felhasznalt formahabok alakjanak bonyolult-
s&gatol fiiggben a termékek anyagkoltsége 4,2°/)-t61
10%-ig csokkent. A mormaidé sziikkségletek és
4—5%-kal csokkent. A normaidd sziikségletek és
az ehhez szorosan kapcsolodé bérkoliségek azonban
31%-tol 45"/y-ig terjedden csokkentek.

Nevezett vallalatoknal egyértelmiien megallapit-
hat6, hogy a formahab elemek kivaltiasa a termé-
kek onkoltségének javulasat jelentebte.

Vallalatunk 1979. évben két véltozatban meg-
kezdte a Szuper fantdzia nevi kéarpitozott tilégar-
niturdk gyartasat, melyeknek kanapé és fotel kar-
faelemei favéazra habositott poliuretan habbol ké-
szilnek. Az egyik tipusnal a fotel és kanapé tam-
lahab elemek szintén formahabbdl késziilnek.

El6addsombol, ha érint6legesen is, de lathaté,
hogy a formahab elemek alkalmazasa igen sokré-
ta.

Engedjék meg, hogy a formahab alkalmazisinal
a targyilagossiag és a realitds kedvéért az aldbbia-
kat ismertessem:

Mivel a formahab technolégia hazai importunk-
ban még a bevezetés idészakdaban van, igen nehéz
lenne azt ma pontosan megallapitani, hogy széles-
kori alkalmazéasaval milyen eredmények lennének
elérhetéek. Fontosnak tartom rogziteni azt, mely az
egész technologia kozelebbi vizsgalatatol és az ed-
dig elért felhasznalasi eredményekbdl adodik, hogy
formahab elemeket és formahab fotelpalastokat
csak ott, és azon a teriileteken szabad alkalmazni,
ahol els6sorban a térgorbe palastok vagy elemek

eléallitdsa hagyomanyos alapanyagokbél — igen
anyag- és munkaigényesen, azaz magas raforditis-
sal allithaték el6. ¢

Ebbél kovetkezik tehat, hogy nem mindenhol, és
nem mindenkor csak az egyik vagy masik tényezd
vizsgalataval, hanem komplex elemzés alapjan sza-
bad donteni a formahab elemek felhasznaldsinak
bevezetésérol.

Szo6lofoteleknél, illetve garnitaran beliili fotelek-
nél, kanapéknal és rekamiéknil nem lehet ezen

technolégia egyeduralkod6, meégha esetlegesen a
gazdasagossagi tényezok mellette is szolnanak.

Batorkodom ezt azért is megjegyezni, mivel a
kizar6lagosan formahab parnazasa ulés és tamla-
elemek, illetve kész fotelpalastok, a bonell-rugés
vagy egyéb tlilésekkel kényelmi szempontbél, nem
azonos értékliek. Ma is vannak és lesznek is min-
denkor olyan vasarlok, akik igényelik a hagyoma-
nyos technolégidval késziilé, magasabb kényelmi
igényeket is kielégité termékeket. Ezen termékek
arszinvonala természetesen joval az atlag felett
van.

A belfoldi fogyasztéi piac azonban még ma, és
meég hossza ideig a kozepes arfekvési Ulo- és fek-
vébutorokat keresi nagyobb volumenben.

A fogyasztoi arszinvonal szintentartasanak egyik
lehet6ségét, a formahab elemek felhasznalasanak
bovitésében latom.

A formahab elemek gyartasianak novelésére és
a mindinkabb jelentkez6 kooperdcids igények biz-
tositasara, célszerii lenne vallalatunk termelé ka-
pacitésat novelni, ehhez azonban a vallalati erd-
forrasok csak részben adnak lehetdséget.

Elképzelhetonek tartom, hogy egy-két nagyval-
lalatndl a kovetkezé tervidészakban, poliuretan
formahab gyarté kapacitdsok fognak belépni,

Mindenesetre igen koériltekintéen kell ezen kér-
désben donteni, mivel a butoripari rekonstrucié
egy-két teriileten eredményezett mar kihasznalat-
lan kapacitasokat. Feltétleniil probléméat okoz az a
tény, hogy a formahab alapanyag tékés importbdl
szarmazik, szeretndm azonban azt is elmondani,
hogy NDK formahab alapanyag felhasznalasaval is
kisérleteztiink, azonban ezen alapanyag felhaszna-
lasat egyrészt technoldgiai, masrészt szallitokész-
ség oldalrél nem tudtuk megvaldsitani.

Véleményem szerint az ipardgunk el6tt allé fel-
adatok megoldasa, a termelés hatékonysaganak no-
velése érdekében célszerii és elengedhetetlen a gaz-
dasagos formahab technolégia tovabbfejlesztése.




KEDVES OLVASOINK!

Az Egyesiilet tagjai miar értesiltek arrél, hogy a lap eléfizetési dija az ide vonatkozé drhatésagi ren-
delkezés alapjan havi 6,— Ft-rél 12,— Fi-ra emelk edett.
Ennek kovetkezetében Egyestiletiink Ugyvezeté Elnoksége ugy hatdrozott, hogy megvaltoztatja a tag-
dijfizetés eddigi rendjét, és ennek értelmében apr. 1-t6l a tagedgi dij mér nem tartalmazza a lap el6-
fizetési Gsszegét. Kérjilkk kedves olvaséinkat, hogy a tovabbiakban a lapra egyénileg a Posta Kozponti
Hirlap Iroddjandl fizessenek elé.
Az egyéni el6fizetést (a Magyar Posta, Po¢ta Kozpontiti Hirlap Iroda 215—96162 szamla Budapest el-
nevezésl pénzforgalmi jelz6szdmra kérjiik 108 Ft) megejteni.
Reméljiik, hogy a megvaltozott kériillmények nem cstkkenti a FAIPAR olvasotaborat és a lap tovabb-
ra is betoltheti a szakmai ismeretterjesztés feladatat.
A befizetéshez sziikséges pénziigyi utalvany a FATE titkarsagan is igényelhets.

Szerkesztébizottsdg
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A Nitrokémia Ipartelepek fa-, és butoriparban

alkalmazhaté gyartmanyai*

Dr. Bogndar Jozsef

A Nitrokémia a népgazdasig jelentds vegyipa-
ri vallalata. Tobbiranyu tevékenységiinkben jelen-
t6s szerepe van a mianyagok gyartasanak.

Fontosabb mianyagtermékeink a kézépvolumenti
milanyagok esaladjidba sorolhaték:

— Aminoplast ragasztéink ,,Amikol” néven ismer-
tek a fa-feldolgozé szakemberek korében;

— Aminonplast présporainkat ,,Nikeplast” néven
forgalmazzuk ;

— Mtil-metakrilat monomer termelésiinkbél on-
téssel a ,,Nikripol” néven forgalmazott szerves
iiveget (plexi liveget) készitjilk, a monomer fe-
lesleg egy részét olajadalékok gyartasidhozhasz-
naljuk, a tobbit exportaljuk;

— Poliészter gyantdink a hazai Uvegszalvazas poli-
észter feldolgozds alapanyagai, a foloslegek ex-
port-piacokra kertulnek;

— Poliészter gyantaink egy részébdl (kb 1300 t-bol)
livegszalvazas lemezeket (hullamlemezeket, sik-
lemezeket, profillemezeket, sth.) gyartunk;

— Poliészter préstermékek hazai gyartisahoz pre-
mix-eket (présmasszdkat) pre-preg-eket (im-
pregnatumolkat) készitiink;

— Az €lébbi préstermék alapanyagainak egy ré-
széb6l ipari célra nacryobb méretli préstermeé-
keket gyartunk;

— ,NIKECELL” néven hosmgetelo polisztirol ha-
bokat, formasajtolt termékeket gyartunk és for-
galmazunk ; _

— Lépésalle NIKECELL gyartasunk nagy részébol
NIKEPANEL néven tetdszigetelé anyagokat ké-
szitlink ;

— Epiilet-homlokzatok komplett hészigeteld rend-

szréhez (dryvit) hészigeteld (dryvit NIKE-
CELL), ragaszto-alapozd (dryvit-primus)-, és
vakolé  (dryvitputz)-massza komponenseket
gyartunk.

A felsorolt termék-csalddokbdél az utdbbi két
csoport a butor- és faiparban kozvetleniil nem ke-
ril felhasznilasra, a fa épliletek hiszigetelésénél
azonban ezek is alkalmazhatok.

1, Amikol-ok

Karbamid-fordaldehid alapt polikondenzéciés (,,A”
fazisi fonalmolekuldk) faragaszté6 miigyanték,
50—65", szdraz-anyagtartalmi vizes oldatban, az
aldbbi tipusokban késziilnek:

Amikol 50

Amikol 50 H

Amikol 65

Amikol 50 M2
Gyartasuk 1960 ota folyamatos uzemben cséreak-
torokban kb. 30 eto/év kapacitdssal torténik.

Az egyes tipusok az el6allitdas soran alkalmazott
molardnyok, a kondenzicié mértéke és a szabad
formaldehid tartalom szerint is kiilénbéznek egy-
madstol. A polikondenzéci6s folyamat befejezése va-
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lamennyi tipusnal az ,,A” fazisban térténik, ami-
kor a gyantak nagyrészt fonalmolekuldkbol allnak,
melyek biztositjak vizoldhatdsagukat.

A szabad formaldehid tartalom a polikondenzacios
egyensuly biztositasa mellett a gyantédk stabilitasat
nagymeértékben befolyasolja.

1.1 Mindségek

Amikol 50 50 H 65 50 M2

Kiils megjelenss Szintelen, sirga, vagy fehér, alat-
sz0, vagy tobb-kevésbé opalos, gyen-
gén formaldehid szagu, mechanikai
szennyezést nem tartalmazo, viszko-
zus folyadékok.

Szaraza. tar. U/, 50 50 65 50
Fajsuly 20°C-on
g/ml. 1,20 1,18 1.25 1,17
min.
Térésmutato 1,431 1,429 1,466 1,428
20°C-on, min. 8.0 8,0 8,0 8,0
Kémhatas, pHt
Szabad formalde- 4.3 8,0 12,0 2,0
hid tart. ﬂ,'ig
Nemzetkdzi
cukor 9/, min. 55 54 70 54
Katalizitor
érzékenység
0,750/, NH,Cl-dal 45—120 45—120 45— 120 30—200
100 °C-on, mp. min.120 45—160 30—120 min.120
20 °C-on, perc min.
Viszkozitas,
20 °C.on, cP 50—200 50—200 800—3000 30—200

Ragasztoszilardsag 70 70 70 70
kp/em?® min. ha a torés, illetve szakadas sfird
A ragasztds meg- szalhagyasu, vagy ha a fa torik el.
feleld,

A ragasztas nem

megfeleld, szalhagyés nélkiili elvélis esetén.

1.2 Tulajdonsdgok

Az Amikol ragasztéanyagok szervezetre gyakorolt
hatésat, a tarolas-, szallitas- és felhaszndlassal kap-
csolatos ovorendszabdlyokat alapvetéen a szabad
formaldehid tartalmuk és lugossaguk hatérozza
meg. Ennek megfeleléen a munkahelyek jé szel-
l6ztetésérdl kell gondoskodni.

Tarolasuk hiivis, fagymentes helyen, a gyartas
id6pontjatél szamitott 90 napig torténhet. A tarold
és szallitoedények szerkezeti anyagainak kivdlasz-
tasanal tekintetbe kell venni az Amikol-ok lugos
kémhatéasat, Horganyzott vagy aluminium edények
és tartalyok hasznalata tehat nem célszert.

1.3. Felhaszndldsuk

Az Amikol ragasztéanyagok f4nak hidegen vagy
melegen itérténd ragasztasdra alkalmasak. Rétegelt
fatermékek furnér- és kontralemezek el6allitasara,
boritélemezek ragasztdsdra, egyszerli faragasztasi
célokra, a butor-, jaormii- és hajoiparban, sport-
cikkek, horddk, stb. ragasztisara hasznaljdk.



Az Amikol ragaszté anyagok finoman poritott
ammoéniumklorid (szalmidksé) katalizdtor (edz6)
hozzdadasaval hasznalhatok ragasztésra., Ennek
hozzdkeverésével a gyartaskor megszakitott kon-
denzécits reakeid folytatodik: a ragaszté kocsonya-
sodik, végiil megkeményedik, a térhalés molekula-
szerkezetek kialakuldsa kovetkeztében. A katali-
zator mennyiségével az amikolok kotési ideje sza-
balyozhaté: 3%-on feliilli katalizdtor-mennyiség
azonban a kikeményitési idét szamottevfen mér
nem csokkenti, a ragasztas szilardsagdt azonban
gyengiti.

A katalizadtor mennyiségét a felhasznaldsi célnak
és az amikol érzékenységének megfeleléen kell
megvdalasztani, hogy a bekevert amikol mennyisé-
get a ragasztando feliiletre fel lehessen hordani a
munkadarabot még az amikolok kocsonydsodasa
el6tt présbe lehessen helyezni. Kocsonyéasodas alla-
poti ragasztdé ugyanis mar nem kenhetd, ragasz-
tasra alkalmatlan.

A ragasztiasok ridegségének és fesziiltségének
cstkkentése, illetve a rugalmassig fokozasa, poro-
zus [aanyagok ragasztédsakor a ragaszid Atszivar-
gasanak megakadalyozdsa (a pérusok részbeni el-
tomése) céljabél az amikolok téltéanyagok bekeve-
résével keriilnek felhasznalasra. Téltbanyagként a
célnak megfelelen 10—12%; rozslisztet hasznalnak.
Javasolt receptura:

100 kg Amikol 50 H

25 kg rozsliszt

2 kg poritott mmmdoniumklorid

A fafelhasznélést megel6z6 8 orén beliil az ami-
kolhoz hozzd keverjilk a sziikséges mennyiségl
rozslisztet, A rozslisztes ragasztéﬁoz kozvetlenil a
felhasznalas el6tt hozzdadjuk a poritott @ammoni
umkloridot, melynek feloldasa céljabél a ragasztéd

keveréket legalabb 5 percig keverjik, ezt kovetd-.

en azonnal felhasznaljuk.

RAGASZTAS

A ragaszté felhordasa ecsettel, esetleg fogazott szi-
nel6 pengével térténjen. A magasztét egyenletes
rétegvastagsigban kell mindkét ragasztasi feliilet-
re megosziva felhordani.

A ragasztbanyag sziikséglet az alkalmazasi te-
riilet, valamint a ragasztandé feliiletek simasiga-
nak fliggvényében 180—220 g/m? (A ragasztéanyag
zsiralkoholszulfat készitményekkel térténd habosi-
tasa mellett 90—100 g/m?) A ragasztott feliileteket
a j6 mindségli kotés érdekében préselni kell. A
munkadarabnak présbe kell keriilni, miel6tt a ra-
gasztd koesonyasodésa megindulna.

Tomér, stk fafeliiletek ragasztasandl, 20 °C mun-
kahelyi homérsékleten, minimalisan 2,5 kg/cm?
nyomds, és az edzé mennyiségétsl fiiggben 4—8
ora préselési id6 sziikséges. A ragasztott anyag a
présbdl nem wvehetd ki, és a nyomés még atmene-
tilsg sem csokkenthetd amig a ragasztod tokélete-
sen meg nem kot, A présbdl kiszedett anyagot
24 6ra pihentetés utdn lehet megmunkéalni.

Az AMIKOL 50 H miigyantaval készitett ragasz-
tas viz- és nedvességilld, de nem f6zésallé.

RAGASZTAS SORAN ELOFORDULO HIBAK

A hiba megnevezése

Elégtelen ragasztdsi szi-
lardsag a teljes ragasz-
tasi feluleten.

A megkeményedeit ra-
gaszto rideg, livegszer(-
en torékeny.

Torékeny, morzsolédd
ragasztoréteg. A ragasz-
t6 a feliiletrél ledorzssl-
heté.

A ragasztas helyenkeént
megfelelé szilardsagu.
A hibas helyek koézelé-

A hiba oka

A megengedetinél na-
gyobb, vagy kisebb fa-
nedvesség.

Tolt6anyag nélkiili,
vagy kevés toltGanyag-
gal készilt ragaszto.
Vastag ragasztasi fuga.
Elégtelen  illeszkedés,
kis fajlagos présnyomas
kovetkezménye.
Helyileg szennyezett fe-
lilet. A ragasztd felvi-
tel nem egyenletes.

ben kifogéastalan a ra-
gasztas.

2. Nikeplast-ok

A Nikeplast présporok alfacelluléz vazanyagu for-
maldehid-karbamidb6l polikondenzaciéval késziilt
miuigyantak.

Nikeplast S az eldbb vazolt miligyanta szilikon-
gyantaval kombinalt tipusa, 24 szinben.

A srzilikongyanta javitja a sajtoléanyag vizallosagat
anélkiil, hogy egyéb kedvezd tulajdonsigit ronta-
nd.

Nikeplast KM Alfacelluléz vazanyagi formalde-
hid-karbamidmelamin polikondanziciés miigyanta,
4 szinben.

A belble késziilt préstermékek vizallésdga mela-
minkomponense kévetkeztében lényegesen jobb,
mint az S tipust sajtoléanyaghbdl késziilteke.

2.1. A Nikeplast sajtoléanyagok jellemz6 adatai

7 méntek- NIKE- NIKE-
Mytaidl egység PLAST PLAST KM

Sajtoldsi koridlmények
Sajtolasi idé/fal-
vastagsag mp/mm 30 45
Hoémérséklet 9@ 145—150 155—165
Nyomas kp/em? 300—500 300—500
Vizszinten folyo-
képesség mm 0,55—0,95  0,7—0,9
A sajtolt darab
Tulajdonsdgai
Fajsuly gfem? 1,5—1,6 1,5—1.6
Utéhajlite szilard-
sag, legalabb emkp/em? 6 6,5
Brinell-keménysézg kp/em? 1400—1500 1500—1600
Vizfelvétel, 20°C
24 6ra, legfeliebb mg/100 cm? 300 250
Alaktartéssag
Martens szerint,
legaldbb £CY 100 120

2.2 Tulajdonsdgolk

Egészségre nem Aartalmas, nem mérgezs, iztelen,
szagtalan, puder finomsagu porok. Szaraz, kb. 15 °C
hémérsékleti helyen bontatlan csomagoldasban mi-
néségromlas nélkiil 3 hénapig tarolhato.

2.3 Felhaszndlds

A Nikeplast présporok felhasznaldsi teriilete igen
sokoldalu. A bel6le sajtolt targyak rendkivil tet-
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szet6sek, j6 mechanikai tulajdonsigai, esztétikus
szinezési lehetdségei, fényallésaga, iztelen és szag-
talan tulajdonsagai sok irdanyua felhasznalasi lehe-
téséget biztosit a butoripari szerelvények és alkat-
részek gyartasa teriiletén.

3. Nikripol-ok

A Nikripolok a Nitrokémia 4ltal gyartott metilme-
takrilat monomerbdl atlatszo, szintelen, vagy szi-
nes, opdl-, szinesopdl, sik, és katedral kivitelben,
ontési technolégiaval, kiilonbszé (2—10 mm) vas-
tagsagban késziilt thermoplasztikus szerves iiveg-
lemezek.

3.1. A Nikripol lemezek jellemzé adatai

Meéretek (mm-ben)
S = siklemezek
K = katedral lemeze'

Vastagsag Hosszsag Szélesség
S K S K K
2 2 1200 1500 800 700
1300 900
3 3,2 1410 1500 990 700
4 4 1800 700
1200 800
5 5 1500 700 1000 700
6 6 700 700
g = =t 5
10 — 700 — 990 —_
Miiszeres vizsgdalattal megdllapithaté
kovetelmények
Siky Katedral
Tipusok transzparens és opal
lemezex
Vizfelvétel .
24h 20 °C-on 0/y max. 0.3 0,5
Zsugorodas
1h, 105 °C-on 0y max. 1,8 1,8
Sulyveszteség hé ha-
tasara 24h, 80 °C-on 0/ max. 0,5 0,5
Utdhajlité szilardsdg cmkp/em? min. 12,— 9
Vicat lagyuldspont & min, 105, — 95,—
Brinel keménység HpS/120,15
kp/mm?* min. 18— 15—

3.2. Tulajdonsdgok

A Nikripolok kitiné korrézié és idéjarasallésiaggal
rendelkeznek. Gyenge savak és lagok enyhén ka-
rositjak. Alkoholoknak, zsiroknak, olajoknak, gyii-
molessavaknak ellenédllnak.

A fényt nem csak egyenes iranyban, hanem gor-
biiletekben is vezetik. A lemezbe 1épé fénysugarak
minden irdnyban terjednek, nem csak a szemkozti
oldalon lépnek ki az anyagbol, hanem a kozbensé
feliileteken is, ahol a feliiletek simasiga meg van
szakitva (élvilagitas). Ilyen tulajdonsaga szamtar-
cséakon, kirakati tartozékokon, fali képeken, deko-
réciés targyakon, stb. jol érvényestil. -

A Nikripol thermoplasztikus anyag, 120-—130 °C-
on mar lagy, hajlékony, alakithaté, formalhaté és
nyujthat6. Alakitds utdn elveszti plasztikussagat és
visszanyeri eredeti keménységét.

A Nikripol lemezek furhatok, faraghatok, fa- és
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fémipari gépekkel, szerszdmokkal j61 megmunkal-
hatoék.

Alapanyagéaval az MMA monomerrel, annak
részlegesen polimeralizdlt szirupaval egymashoz, fa-
hoz, fémhez, liveghez, gumihoz, vagy mas mi-
anyagokhoz ragaszthatol.

Dorzsoléskor sztatikus elektromossaggal toltédik,
a levegd szennyezbdéseit, a port vonzza. A lemez
feliilete konnyen karcolhato.

3.3 Felhaszndlds

A 3.2. pontban vézolt tulajdonsigaik alapjdn a
Nikripolokbdl vacuumformézassal kilonbozé for-
maju atlatszé vilagité testek, alkatrészek készit~
hetdk.

Alkatrészek, szerelvények el6allitdsara. modelle-
zésre, dekordciok készitésére alkalmazhatok.

Fiirdészobdkban, konyhdkban korréziéallosaguk
miatt, — a viladgitéstechnikai alkalmazosason tul
is — mnyerhetnek az eddigigknél nagyobb aranya
felhasznélast.

4. Polikon-ok

A polikonok, telitetlen poliészter gyantdk, melyek-
b6l véazanyagokkal (altaldban alkdlimentes iiveg-
szalakkal) és vagy toltéanyagokkal a célmak meg-
feleléen tarsitva, gyorsitékkal (kobaltnaftenat,
vagy dietilanilin) vagy katalizatorokkal (pl. ben-
zoilperoxid, stb.) keményitve kézi vagy gépi fel-
dolgozéssal igen j6 tulajdonsagu, hére nem lagyu-
16 miianyagtermékek allithatok elo.

A Miianyagipari Kutaté Intézettel és a felhasz-
nalékkal egylittmiikodve, mennyiségben és valasz-
tékban eléallitjuk mindazokat a fontosabb telitet-
len poliészter gyanta tipusokat, melyekre népgaz-
dasagunknak nagy mennyiségben sziiksége van.
Ennek megfeleléen az &altalanos felhasznlasi célu
Polikon P 210 gyantatipus mellett eléallitjuk fény-
stabilizalt, nagy fényatereszté-, vegyszerallo- és
égésgatolt tipusokat is, Jelenlegi termelésiink kb.
5,-eto/év. Az alapanyag egy részét magunk gyért-
juk, més részét hazai gyartdsbdl vessziik és csak
kis részét importaljuk, ezért a Polikonok beszer-
zési lehetGségei biztositottak.

4.2 Tulajdonsdigok

A polikonok a II. tlizveszélyességi fokozatba tartoz-
nak. Borfeliiletre jutva allergias tiineteket is okoz-
hatnak. Sztirol monomer tartalmuk miatt mérgez6-
ek, ezért a feldolgozasoknal, allandé légelszivasrol,
illetve megfeleld légeserérdl kell gondoskodni.
Feldolgozasuknal védészemiiveg, vagy véddalarc és
gumikesztyl hasznélata kotelezd.

A polikonokat 200 kg-os fémhordékban,
25 kg-os fémkannédkban hozzuk forgalomba.

5—25 °C homeérsékleti, napfényt6l és sugarzasi
h6tél védett fedett, vagy zart helységben a gyéar-
tastol szamitott 6 hénapig karosodés nélkiil tarol-
hatok.

vagy

4.3 Felhaszndlds

A polikonokbdl olesén elkészithetsé szerszamokkal
egyszer(t kézi feldolgozéssal, vagy gépi szérassal
nagy szilardsagu, tartés, szép berendezési targyak



készithet6k. Ilyenek pl. a hazankban is gyartott
marvany utanzata asztallapok, mlcsempék, székek,
nyugdgyak, flrdékad-elététlemezek, eldregyartott
furdsfulkék, stb.

Kiilfoldon elterjedtek a szinezett, vagy marvany-
utédnzati mosdékagylék, WC-esészék, fiirdékadak
sth.

5. NIKE-észter lemezek

Polikon gyantdink jelentés részébdl hére nem la-
gyulé NIKEészter (livegszalvazas poliészter) leme-
zeket készitiink, Lemezeink koziil a kereskedelem-
ben a tablas és tekercses hullamlemezeink, tovabba
az eternit hullam- és tabla-méretd lemezek ismer-
tek. Kb. egy éve azonban jelentés mennyiségben
gyartunk kétoldaldn fényes siklemezeke{ is transz-
parens és fedett minéségben, kiilonbozé szinekben.

5.1 NIKE-észter siklemezek jellemzd adatai

Hosszisag mm 2000—3000 2000—3000
Szélesség mm 1700 1700
Vastagsag mm 1£0.1 134,01
Saly kp/m? 1,35 1,40
Szakitészilardsag kp/em? min. 600 700
Hajlitészilardsag kp/em? min. 1100 1300
Csaplyukszilardsagkp min. 60 70
Barcol keménység min. 25 30
Vizfelvétel 0y 0,3 0,3

5.2. Tulajdonsdgok

Transzparens, vagy fedett tipusban, kiilénb6z6 szi-
nekben kaphatok.

Nagy fajlagos szilardsagu, viszonylag kis fajsa-
Iyt, rugalmas, jé6 héallésagu, —30-t6l +100 °C-ig
hasznalhaté, furhaté, ragaszthatd, moshaté, nem
korhadé és nem penészedd anyagok.

5.3. Felhaszndlds

Szocialis épiiletekben térelhatarold elemek kialaki-
tadsara, flirdékben el6tétlemezek, falburkolatok ki-
alakitasara.

Konyhaszekrények, mosogaték hatlapjainak ki-
alakitdsara, asztallapok boritisana, stb.

6. Poliészier préstermékek alapanyagai

A poliészter préstermékek alapanyagai {ivegszalvaz
erositéssel, kiilonbozd toltéanyagokkal, katalizdtor-
ral és segédanyagokkal kombinalva, tetszetfs szin-
valasztékban, massa- és impregnatum forméban
késziilnek. A masszdaban eldallitott anyagokat pre-
mixeknek, az impregnatumokat pre-pregeknek ne-
vezik a szakemberek. Villalatunk Repolit, illetve
Nikepreg néven forgalmazza oket.

6.1 Jellemzé miiszaki adatok

20 25 30

Nikepreg A s A s A s
Uvegszaltartalom % 20 25 ‘30
Tekercs gzélesség mm 1200 1200 1200
Tekeres suly kg kb. 50 50 50

Préselési hamérs. o 140—160 140—160 140—160
Préselési nyomas kp/em® min. 50 50 50
Préselési id6 sec./mm 30— 40 30— 40 30— 40

A = altalanos tipus

S = specidlis tipus

V = vegyszerallo tipus
E = égésgatolt tipus

A Nikepregekbdl préseléssel elédllitott termékek
jellemzé adatai

Hajlitészilardsag kp/em? min. 1000
Utbhajlitoszilardsag cmkp/em? min. 60
Nyomoészilardsag kp/em? min. 1000
Golyoébenyomasos

keménység kp/em? min. 620
Fajsuly g/em? 1,6—1,8
Alaktartossdg (Metera) °$C 150
Vizfelvétel MSZ 7083 mg max. 50

Belsd ellenallas ohm 3.101

6.2. Tulajdonsdgok

A Nikepreg-ek polietilén folidkba tekercselve, hul-
lampapirba csomagolva keriilnek forgalomba.

15 °C-nal alacsonyabb homérsékleten min. 3 hénap-
ig feldolgozhatdk.

6.3. Felhaszndlds

A kétoldali polietilén folia eltdvolitisa utdn a szer-
szamba helyezenddé pre-prog sulyat és teriilet-
aranyat prébapréselési kisérletekkel hatarozzuk
meg. A célszerl tertiletarany 0,7—0,8

Kivalo fizikai (szilardsag!) és kémiai (korroézid,
sth.) tulajdonsdgai miatt felhaszn&ldsi teriiletei a
butoriparban is béviilnek.

Székek, padok, asztalok, egyéb nagyszilardsagu
alkatrészek, stb. gyartasira alkalmas.

7. Préstermékek

Premix-ekbdl, vagy pre-preg-ekbél elgallitott nagy-
szilardsagu, korréziéalls, tetszet6s termékek. ElS-
allitasuk hazailag gyértott préseken, sajat tervezé-
si és készitésli szerszdmokkal, nagy termelékeny-
séggel torténik, Termelésiink zome elektromechani-
kai teriileten (fénycsdves lampatestek, sth.) egy ré-
sze Tlléslapok, {iléselemek (pl. a Népstadion pad-
jai) eléallitasaként jelentds.

7.1, Jellemzé miiszaki adatok
Lasd 6.1. pontban.

7.2. Tulajdonsdgok

Kiulonbozé, moderm-, praktikus formaju, hi-
degre nem érzékeny, 140 °C-ig hasznalhaté, nagy-
szildrdsdgu termékek.

7.3. Felhaszndlds

Termelésiink zomét az elektrotechnikai ipar hasz-
nélja fel. Egyre né azonban az iiléselemek gyarta-
sa és felhasznélasa.

8. NIKECELL-ek

Habosithato polisztirol granulatumokbdl hékezelé-
ses expandilassal elSallitott, kiilonodsen jé hoszi-
getelést ado zartcellas szerkezetd, igen kénnyd po-
lisztirol habok.
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8.1. Jellemzd miiszaki adatok
Tipusoktol fliggden

Meéret mm 3000-125-20—500
Térfogatsily keg/m? 15—40
Nyomoszilardsag kp/em? 0,5—2,5
Hajlitészilardsag kp/em? 1,3—3,5
Hoéallosag il e 60—80
Hidegallaosig ¢ —150-461 —200-ig
Hovezetési tényezd keal/mh °C 0,025—0,040
Eghetség t£0/y nehezen éghet6
Vizfelvétel bemartva

1 nap utan 0,2—3,5

7 nap utan 0,5—5,0

8 hdonap utan 2,6—6,0

8.2. Tulajdonsdgok

Kitiin6 hészigetelés mellett bizonyos hangszigete-
lést is ad. Jé viz-és vizg6zalls. Csekély vizfelvewsd
tulajdonsagaival s kitlinik. Gombasodassal és rot
hadéssal szemben ellenalléalk. Ragasztasanal figye-
lembe kell venni azt, hogy aromés oldoszerek a
NIKECELL-t oldjak. Kedvezd tulajdonsdgai mel-
lett a legoles6bb hészigeteld anyag.

8.3. Felhaszndlds

A NIKECELL-eket az épitdiparban féleg hoszige
telésre hasznaljak.

Csekély suly ellenére sok szempontbdl elényos
mechanikai tulajdonsdgokkal rendelkezik, ezért a
NIKECELL-eket korszerd iil6-, és fekvd butorok
gyartasanal mind nagyobb mértékben hasznaljak.

9. NIKEPANEL-ek

Lépésallo (fokozott szildrdsagu) NIKECELL-bdl fe-
délemezzel, bitumenes ragasztéssal kasirozva NI-
KEPANEL-eket gyartunk, lapostetés épiiletek kiil-
56 hészigetelésére.

9.1. Jellemzé miiszaki adatok

Méretek mm 1000-500- (40—80)
Négyzetméter tomeg
vastagsagtél fiigeen  kg/m? 3—5

9.2. Tulajdonsdgolk

A NIKEPANEL-ek gyakorlatilag viztaszité és 1é-
peésallo kiillsé tetdszigetelé elemek. A hagyoményos
faipari eszkozokkel (szalagflirész, kéziflirész, stb.)
kénnyen megmunkalhatok.

9.3. Felhaszndlds

5%/p-ndl nem mnagyobb lejtésii laposteték hészigete-
16 rétegelként keriil alkalmazésra.
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10, Dryvit hiszigetelé rendszer

A dryvit hiszigeteld rendszer alkalmazasa lehetévé
teszi az épililethomlokzatok hézagmentes, tetszés
szerinti szigetelését. Alkalmazéasaval lehetévé valik
a tisztdn statikai szempontok alapjan tervezelt
épliletek (pl. alagutzsaluzissal késziilt betonépiile-
tek, sth.) tetszés szerinti hészigetelése. A rendszer-
komponensek kedvezd tulajdonsdgai kivetkeztében
a dryvit homlokzatvéds rendszer csapo esé ellen
is tartdsan védi az épiilethomlokzatokat.

10.1. A rendszer felépitése
Dryvit NIKECELL

1000.500.(30—50)mm-es sepecidlis NIKECELL tab-
lék éptlilethomlokzatok hészigetelésére.

Dravit Primus

A rendszer ragaszt6 és alapozé anyag.

Dryvit Primus-t cementtel 1:1 ardnyban &sszeke-
verve a Dryvit NIKECELL ko6-, tégla-, beton, sth.
homlokzatra ragaszthaté.

A homlokzatra felragasztott Dryvit NIKECELL
kiilsé oldatat az el6bbiek szerint késziilt keverék-
kel lekenjlik, ebbe dryvit tiveghdlot dgyazunk.

Az elébbiek szerint alapozott feliiletre 1 napos
kétés utdn Drywvit Putz dorzsvakolatot visziink fel,
melyet 200 szinben gyartunk.

10.2 Tulajdonsdgok

A Dryvit Primus és Putz olddészermentes vizes
szuszpenzidk, ezért alkalmazisuk nem tlizveszélyes,
+5°C alatt tarolva, vagy feldolgozva azonban ka-
rosodhatnak.

A dryvit rendszer igen konnyd, ezért az éptlilet-
szerkezetek csak a statikai kovetelményeknek meg-
felelden tervezendd.

A hoszigetel6 réteg Osszefliggé burkolatot alkot,
ezért héhidak nincsenek.

A dryvit rendszer alkalmazéasaval burkolt épiile-
tek kb. 40%, fliitbanyag megtakaritast biztositanak,
a korabbi megoldasok f(it6 energiafelhasznéldsa-
hoz viszonyitva.

A Nitrokémia mianyagvalasztékai a fa- és bua-
toriparral kiilonb6zé mélységben kapesolddnak.
Egyes termékeink (pl. Amikolok) a fa- és butor-
ipar nélkiilozhetetlen anyagai, masok (pl. Polikon-
ok, NIKEPANEL-ek, dryvitek, stb) csak kozvetett
kapecsolatban vannak a fa- és butoriparral, lakéas-
kultiurdnk fejlesztésével azonban ezek is Osszeflig-
gésben vannak, ezért roviden ezekre a termékeink-
re is Kitértem el&adasomon.



A butorléc- és butoralkatrész-termelés allokaciés problémai*

Dr. Metz Istvdn — Dr, Kazar Péter

A félkésztermékek, részegységek o6nallé gyartdsara
berendezkedé végtermékkibocesaté vallalatoknak
szlikségképpen szembe kell nézniiik e sajatos ver-
tikalis diverzifikdcié gazdasigilag hatranyos termé-
szetével. Ez azt Jelenti, hogy mig a végtermék-ki-
bocsato fazis az adott vallalati keretek kozott raci-
onalisan szervezhet6, a kozbiilsé fazis technologiai
felszereltsége, tomegszerlisége, miiszaki szinvonala

altalaban rontja a végtermék gazdasigossagat. A

megoldas gazdasagszervezési utja a szakosodott fél-

késztermék, illetve részegységgyarto egységek 1ét-
rehozésa. Felmeriil azonban a kérdés: vajon miért
marad fenn sok esetben a wvallalatoknil a bels6

»autarchia” akkor is, ha léteznek szakosodott al-

katrészgyarté egységek? A valasz kézenfekvs: a

véllalati rugalmassag kovetelményrendszere szem-

bekeriil a kooperdcidos egyiittmiikédés lekiizdhets,
de erdteljesen haté nehézkességével, lasstisagaval.

Minthogy ez a tényezb6 a gazdialkodd egységek —

adott kornyezeti feltételek kozdtti — logikus ma-

gatartdsaval is Osszefligg, igy csupdn vezetési hi-
banak nem tekinthets, szdmolnunk kell vele. Ezért

a szakosodott egységek létrehozdsanak szorgalma-

zdsa mellett meg kell vizsgalni a vertikalis fel-

épitettségli vallalatok gazadalkodasdnak sajatos vo-
néasait is.

A fent leirtak a butoriparban olyan aspektussal
meriilnek fel, hogy a butorlée- és butoralkatrész-
gyarto bazisok milyen mértékben helyezkedjenek
el a végtermék-kibocsatokmadl, illetve az alapanyag
eldallitokmdl, az erd6gazdasigoknal. A kérdés fon-
tossdgit az is aldhtzza, hogy itt dontéen a hazai
nyersanyagforrasok raciondlis és komplex haszno-
sitdsarél van sz6.

Gyakorlati tapasztalatok azonban gyakran mutat-
nak rd a pazarld, irraciondlis gazdalkodasra. A fel-
dolgozottsagi fok emelése csak akkor jarul hozza a
hazai fanyersanyag hatékonyabb felhasznéldsdhoz,
ha a feldolgozas minden fazisaban a hozzdadott
érték realizalhato. Kiilonosen érzékeny a vertikalis
termelési lanc a kozbiilsé fazisokra, hiszen itt dél
el, hogy mennyire lehet 6sszhangba hozni a hazai
fanyersanyag adottsagait és a felhaszndlasi lehetd-
segeket.

Az elmult években az elsédleges faiparban lépé-
sek torténtek a butorlécgyarts, butoralkatrész eld-
allité kapacitdsok [lejlesztésére. Ezek jelentdsége
kettos:

1. A végsé felhasznaldsi fazis sajatos igényeit mar
az elsédleges valaszték termelésénél figyelembe
lehetne venni, igy cstkkenhetne az értékes fa-
nyersanyag irraciondlis feldolgozésa.

* A vizsgdlat a Konnylipari Szervezési Intézet Aaltal
készitett Fakitermelés, fafeldolgozds és butorgyartas
integralt folyamatdnak racionalizdldsi lehet@ségei c.
kutatasi munka keretében késziilt.

2. A tomegtermelés hosszabb tdvon cstkkentheti a
koltségeket, igy hozzdjarulhatna a butoripar
munkaerd gondjainak enyhitéséhez is.
Ugyanakkor megfligyelhetjiik, hogy a butoripar

is fejleszti butorléc és alkatrészgyarté tevékeny-

ségét, amely alapvetéen a butorléc és alkatrész-
gyartds novelését célozza.

Emogott a parhuzamossdg mogott arképzési és
egyéb fazisszintli gazdasigossigi megitélési prob-
lamék huzédnak meg. Cikkiinkben e sokoldalu té-
ma vizsgdlatdhoz és a megoldas kereséshez kiva-
nunk hozz4jarulni.

Mondanivalénkat harom f6 részre tagoltuk:

1. A butorléc elGallitisa az elsidleges faiparban.

2. A butoripar 4ltal termelt butorléc-fazis verseny-
képessége.

3. A butorléc (butoralkatrész) aradnak realis szin-
vonala.

1.1 Bitorlée, butoralkatrész elsédleges faiparban
torténé termelésének kovetkeztében elérhetd
megtakaritdsok vizsgdlata.

A kooperacioval elérheté népgazdasdgi szintd

megtakaritds — végtermékekre wvetitheté hatédsai-

nak — elemzéséhez, kiillonbozs szinteken keletkezd

megtakaritdsok analizisét kell elvégezni.

A kooperacié fejlettségétsl fliggben, a fiirészell
butorléctél a készreszerelheté musziritott alkatré-
szig kiilonbozé eréforrds-megtakaritdsok keletkez-
hetnek. '

a) Kooperaciéban vasarolt gatterfriss butorléc fel-
haszndldsa esetén a butoripar a flrészaru ma-
nipulédlasatél (beleérive az atvétellel kapesolatos
miiveleteket) mentesiil. A beszallitds koéltsége
valamint a természetes és mesterséges szaritas
térigénye egységnyi végtermékre vetitve csok-
ken. A flrészaru el6rajzoldsidhoz, Dbutorléccé
torténé leszabasahoz szitkséges eleven- és holt-
munkaigény megtakaritisként jelentkezik.

b) Légszaraz butorléc beszerzése esetén fovabbi
megtakaritasként jelentkezik az a méglyabtéri
helysziikséglet, amely az el6bbi esetben kény-
szerlien fennall, a muszaritashoz sziikséges ned-
vesség-tartalom mérése a rakatokban, illetve a
természetes szaritassal kapcsolatos egyéb rafor-
ditasok. A természetes szaritas elmaradésa a
készletterhet csokkentheti. Mind az @ mind a
b esetben megtakaritds érheté el, ha a kiftiré-
szelt butorléc szabidsméretéhez kozelebb kerdiil
a kooperaciéban szallitott butorléc (ivelt, elté-
r6 keresztmetszetli alkatrészek esetén). Ilyen
esetben a rakatok helyigénye, a szallitdsi suly-
kenhet.

¢) Miiszaritott alkatrészek folyamatos szallitdsa
esetén (lényegében néhany napos anyagkészle-
tet feltételezve) a szaritokapacitdsra a butor-
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iparban nincs, vagy csak utdszaritds céljabol
van sziikség. A magasabb késziiltségi foku al-
katrészek a butoripar munkasziikségletét is
csokkenti. A keletkezé hulladékkal kapcsolatos
munkamiiveletek és annak koltségei jelentés
részben az elsGdleges faiparba tevdédnek at,
illetve oft a hulladékok hasznositdsi lehet&sége
elvileg adott. A fentiekb&l kovetkezik, hogy a
butoripari wvallalatokndl a koopericié miatt
realizalhaté folyé raforditds- és beruhdazasi
megtakaritasnak tiikrozédnie kell a butorléc
kooperacios arakban. Nem elegend6é tehét csu-
pan a folyé raforditdsok megtakaritdsait, illet-
ve a furészipari feldolgozd- és szaritokapacita-
sok tokekdliségét tlukroztetmi a kooperacios
arakban, hanem az eleven munka tobblet-igény
munkaerdsziikségletét is drtényezévé kell tenni.

1.2 Butorléc elddllitdsa kozvetlendil rankbél, szab-
vanyos flirészaru vdgdsinak megkeriilésével

Jelenleg a ronkfeldolgozas kis hanyadat képviseli
a butorléctermelés (kb 4 Y%). Ez is bizonyitja, hogy
az els6dleges faiparban a butoripar ilyen iranyu
igényeinek teljesitése marginalis jelentfségl fel-
adat. Jellemzé a butoripar flrészaruval torténé ki-
elégitése. A ,kozvetlen” butorlécgyartdshoz azon-
ban ronknél alacsonyabb értékt erdei valasztéko-
kat (pl. kivagast, fagydrtmanyfat, egyéb feldolgo-
zasi fat) lenne célszerld felhasznalni. Ugyanakkor a
célzott butorléc-termelés, — kiilondsen ha specidlis
igényekrél (pl. hosszi-ivelt elemekrél) van sz6 — a
hagyomanyos flirészaru-termeléshez képest maga-
sabb igényeket tamaszt a faalapanyaggal, illetve a
feldolgozast végzbk szakképzettségével kapesolat-
ban.

Figyelembevéve, hogy a flirészipar valasztékszer-
kezetén belill még nem sulyponti elem a butorlée,
az az elvi lehet6ség, hogy a jobb kihozatal révén
a butoripar elénytsebb feltételekkel juthat butor-
alkatrészhez, nem valdsul meg. Tény, hogy a bu-
toralkatrész-méretek és a fiirészaru szabvany-sze-
rintl méretek kozotti eltérésbsl fakads veszteségek
is igy elkeriilhet6k lennének, lehetéség adddna a
hulladék hasznos termékké torténé tovabbfeldolgo-
zasara is,

Ha az els6dleges faiparban a butorléc termelés
stulyaranya n6, akkor ezt az igényt mar a hosszto-
lasndl is figyelembe kellene venni. A butoriparban
emiatt jelentés anyagmozgatdsi, manipuldldsi- és
szallitdsi koltségmegtakaritis jelentkezne, nem
sz6lva a készletflekotés egyéb terheirdl.*

A butorléc ,koézvetlen” elballitdsa az els6dleges
faiparban jobb kihozatallal, a hulladék jobb hasz-
nositdsdval, alacsonyabb értékd primer valaszték
felhasznalasdval valik lehetévé, ennek realizdlha-
tosagat azonban tobb tényez6 gatolhatja.

* A kozvetleniil ronkbél torténd feldolgozas elvi lehe-
tosége fenmall a butoriparban is. Szamitasokkal tisz-
tazhaté, hogy a ronk-butorléc kézponti szabdszat
lizemeltetéséhez sziikséges és altaldaban alacsonyabb
értékll fatermék (kivagas, tiizifa stb.) helyszinre szal-
litdsanak koltsége nagyobb-e mint az a veszteség,
amely a nem kozvetleniil butorlée iranyu feldolgo-
zasndl sziikségképpen keletkezik, Ezt a lehetfséget
tehat elvi alapon nem lehet elvetni.

302 K AT P A R

A jelenlegi helyzetben a hossztolds, osztdlyozas
soran nem a butoripari szempontokat veszik figye-
lembe, igy a butorléc gyartdsahoz felhaszndlt pri-
mer vdalaszték értéke szitkségteleniil magas. Az el-
sGdleges faipar szaméra ez a profil egyelére mem
szamottevd jelentségl, ugyanakkor a tobbi sze-
kunder vélasztékhoz mérten specidlis felkésziiltsé-
get igényel. A butorlécgyartasban elérheté megta-
karitdsok jelentésége itt tehat kisebb, mint a bu-
toriparban, viszonylagosan nagyobb munkaigényes-
sége ugyanakkor egyéb, a flrészipar részére fon-
tosabb teriiletekrél vonhatja el a munkaer6t.

1.3 A kihozatal és rendelésdallomdny dsszefiiggései

A butoripar és az elsédleges faipar egylttmikodeé-
sét jelenleg csak kivételes esetekben szabalyozzak
hosszabb tavu szerzédések. A szerzédések konkre-
tizaldasa adott periédusra (adott évre) meghatdzo-
zott alkatrészprogram, és ehhez tartozé szerzddé-
ses arak alapjan torténik. Az eddigi gyakorlat sze-
rint évrél évre emelkednek az atlagarak. A koope-
racio realisabb értékelése — a felek kélesonds ér-
dekeltségének biztositdsa — céljabol, ugyan tortén-
tek kisérletek differencialt butorléc és alkatrészek
kialakitdsara, ezek kezdeményezése azonban sorra
elvetéltek.

Atlagarak alkalmazdsa esetén ugyanis a koope-
racios alkatrészek méreti szerkezetét (az igényt
illetve a teljesitési készséget) a kooperald partne-
rek ,erdéviszonyai” hataroztdk meg és ez altaldban
nines dsszhangban a butoripar érdekeivel.

Az erdbgazdasag szamara adott ar mellett nem
kozombos a hosszi és rovid, az ivelt és egyenes al-
katrészek mennyisége és belsé ardnya. A butoripar
a folyamatos termelés biztositdsa és viszonylag ala-
csony arukészlet, illetve félkésztermékkészlet-szint
tarthatésdga céljabél — albaldban végtermékhez
sziikséges komplelt alkairész-csoporiokat ad ki
kooperacioba. Az egylittmiikddés igen kényes az 1j
termékekre, illetve a hosszabb alkatrészek felé
torténdé aranyeliolodasra.

A hosszabb alkatrészek termelése sordm sziikség-
képpen tobb rovid alkalrész keletkezik, amelynek
egy része a végtermékhez nem szlikséges. Bizo-
nyos hatiron tdl a koopericié ,nem birja el” a
nagyobb hulladékot. Vagy a szerzédéses ar valik
tul magassd a kooperdlé butoripar szaméra, vagy
a flrésziparnak a termelés nem kifizet6da.

A kihozatal javitasa tehdt — sajitos ellentmon-
dés ez — elsbsorban a butoripari vallalat érdeke.
Nem minthogyha eziltal elérhetd lenne a kooperi-
ciés ar cstkkentése, de bizonyos kritikus esetek-
ben a koopericios készség az elsédleges faiparban
megtarthato, illetve névelhetd.

E sajatos, de természetes gazdalkodasi viszonyo-
kat korantsem tilikrdzé gyakorlat a kooperacids
kapcsolatok jelenlegi éretlenségét bizonyitia. Va-
loban a kihozatalt befolyasold tényezék aktiv, a
termelé vallalat oldalarol kezdeményezett feltara-
sat a butorléc(alkatrész)- arak akaddlyozzdk, és
csupan atmeneti jelenség a korszerli eszk®zok és
munkaerd begyakorlottsagi hidnya, amely az er-
dégazdasiagoknal a jobb kihozatal biztositdsa ér-
dekében sziikséges.



1.4 A keooperdcié rugalmassdga

Az a tény, hogy a butoripari igények az elsédleges
faipar termelési volumenének csak kis hanyadat
képviselik, elvileg korlatlan lehetéséget biztosithat-
na a rugalmas rendelés-teljesitésére. A hosszu tédv-
ra eléirdnyozott, rogzitett struktaraju butorlée
(alkatrész)-program ugyanakkor nem kovetel fel-
tétleniil celzottan kizarélag butorléc termelést. Az
erdégazdasdg szempontjdbél optimalis, szekunder
valaszték termelésbe a kooperaciés butorléc terme-
lése szervesen illeszkedhet. (Mas kérdés, hogy ez
az illeszkedés egyeldre problematikus).

A révid tava, (pl. nagyobb export butortétel
miatti) specidlis Gsszetételi rendelés teljesitése az
elsédleges faiparban ugyanakkor céltermelést igé-
nyelne. Ilyen esetekben az elsddleges faipar nincs
felkészllve az optimalis szabastechnolsdgia kidolgo-
zdsdra és alkalmazésara. Erthet6 modon ezért is
idegenkedik a rosszabb kihozatali és csak ,atlag-
dron” adhaté uj termskek gyartasatél. Egyébként
ebben az esetben a zommel IL—III. osztalya fd4-
részarubdl termeld butoripar — kihozatali szem-
pontb6l — hatrdnyosabb helyzetben van, mint a
flrészipar, ahol elvileg a nagyobb szabadsagfokot
nyujté primer valasztékbol manipuldlhatnak.™

A rovid hataridejli, meghatdarozott szerkezetil es
mennyiségli, — adott végtermékhez tartozé — hu-
torlécek kooperdciéban torténé termelését gatolja
a nem Osztonzdé Arrendszer és az, hogy nincsenek
megalapozott koltségszamitdsi modszerek az erdé-
gazdasagi vallalatok kezében ahhoz, hogy arjavas-
latukat redlis adatok alapjan készithesséxz.

L]

1.5 A fafajok egymdskozti helyettesitése és o koo-
perdeios kapesolatok

A biikk, illetve a fenyé helyettesités kemény il-
letve lagy lombos fafajtdkkal fontos népgazdasagi
feladat. Fnnek alatdmasztdsara a MEM és KIM az
akdc és nyar intenziv felhasznildsara kozis pi-
lyazatot irt ki az Erd6gazdasdgok és a hutoripari
véallalatok részére. A pélyazati feladat alsé hatéa-
rat (1000 m® éves helyettesitést) — egyediil a
Nagykunségi Erddégazdasdg és a Tisza Butoripari
Vallalat érte el. A helyettesités nagyobb mértélét
a hazai forrasok fafajonkénti, minéségi, méreti
Osszetétele sem:- tette lehetdvé.

A butoripar fafaj helyettesitéssel kapcsolatos
kozvetlen érdekeltsége nem nevezhetd intenzivnek
sajat alkatrészgyartds esetén annak ellenére, hogy
a kalkulaciés irdnyelvek moédot adnak arra, hogy
a termék hasszndlati és esztétikai értékét nem
érinté6 helyettesitést a termeldi ar modositdsa nél-
kiil alkalmazhatja. Az érdekeltség hianyat a bu-
toripari alkatrészgvartasban féképpen a helyettesi-
t6 anyagck feldolgozis-nehézségei és a nagyobb
manipuldciés igény okozza.

A helyettesités realizdalhatosaga ezért érthetd ok-
b6l az erdégazdasagokkal {orténd kooperdcids
egylttm(iksédés keretén bzllil lenne lehetséges. Eh-
hez meg kell talalni a megfeleld alapanyagot és

* Mégis az a helyzet hogy erre az eshetségre a bu-
toripar, — ha erre leheldsége van — sajat feldolgo-
zolizemet tart fenn.

azokat a termékeket, amelyek a helyettesités piac-
képességlk csokkenése nélkiil elviselik. Ulébuto-
roknil és asztaloknal (egyenes alkatrészeknél) a
cser és a gyertydn, karpitozott il és fekvobuto-
rokndl az akac és a nyar jon szamitasba. Egyéb
lathaté alkatrészek (kévak) illetve kotéelemek is
szobajohetnek.

A helyettesités jelentfsége az erdbégazdasigok
szdmara abban wan, hogy a vAagasérett ,alacso-
nyabb értékii” faalomanyat, meglévd kapacitdssal
smagasabb értékd” termékké dolgozza fel.

2. A bitoripar dltal termelt biutorléc-fdzis ,wver-
senyképessége”

Az elmult hdrom év adatait attekintve azt tapasz-
taltuk, hogy a sajat termelésti biikk butorléc a leg-
fontosabb kiemelt felhaszndlékndal (Balaton Butor-
gyar, SZKIV) [lrészaru-egyenértékben szidmitva
négy-otszorose a kooperéciés termelésnek. (Ha a
sajat termelésti butorléc volumene szintén marad,
vagy kismértékben csékken, akkor a prognézisok
szerint lényegében valtozatlan aranyok alakulnak
ki 1985-re is. Igy a kézeljévében a kooperdcié még
kisebb volument képvisel mint a sajat termelés.
Kiilontsen vonatkozik ez a prognédzis a székgyar-
tasra.)

A kooperacié részardnya — a butoripari véalla-
latok sajatossdgain tGlmenden — fligg a koopera-
cids partnerek magatartdsatol. A butorlécgyartas fi-
részipari margindlis jelentdsége miatt nyilvanvald,
hogy a kooperdcié iranyai behatdroltak. Az elséd-
leges valaszték atmérdjénsk vékonyodasa, a specid-
lis igényeket kielégité alkatrészek (butorlécek) mun-
kaigényessége, minéségi kovetelményei ugy latszik
nem teszik eérdekeltté a [{részipari véllalatokat,
hogy a butorlécgyvéartast nagysagrendileg fejlesszék.
Az Gjabb szerzédéskotésekben megfigyelhetd, hogy
a vastag és hosszu, illetve fvelt alkatrészek (butor-
lécek) kooperdciés gyarldsa komoly nehézségekbe
fitkozik, mind mennyiségét, mind realizdlhatésagét
illetéen. Ugyanakkor a végtermék export perspek-
tivikusan megkédveteli a dimenziés alkatrészek
stulyaranyanak novekedését.

Elébbiek alapjan arra a kovetkeztetésre jutha-
tunk, hogy a sajit butorlécgyartds a jovdében is
nagy jelentéségli, Kérdés, hogy az elsédleges fa-
ipar batorgyarté bazisanak fejlesztése milyen te-
ritleteken, milyen termékekbsn tehermentesiti a
butoriparnak ezt a vertikumét.

Eddigi vizzgalodasaink szerint — bar a kooperdciot
a butoripar a dimenziés méretek iranydba igyek-
szik ,eltolni” — a kooperacié a termelékenyen
gyarthaté, kevésbé igényes termékek iranyaba
tolédik el. (Ez a tomegtermelés sajatossdga azok-
nal az ilizemeknél, amelyek kapacitdsai kisebb so-
rozatokban nem miikédtetheték gazdasdgosan.)

2.1 A szabvdnyos f[lirészdrubdl tirténd biutoripari
feldolgozds saidtossdgai

A beérkezett [lirészaru Osszetétele altaldban ked-
vezétlenebb mindségi megoszlast mutat, mint a
megrendelt dsszetétel. A feldolgozisra bevételezett
Firészaru tényleges mindségi osszetétele a rovidebb
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periodusban nem ismeretes, mert a gyartasbavétel

elotte mindségi vélogatds nem torténik.

A flirészaru vastagsdg szerinti megoszldsa csak
a szabvany szerint szérodhat, igy a konkrét gyart-
manyokhoz legkozelebb 4llé vastagsigi méreteket
rendeli a butoripar.

A flrészdru szabvany — szerinti minGségi Gssze-
tétele és az ebbdl fakadé hulladékszézalék — Gsz-
szefliggései csak egy-egy konkrét alkatrészprogram
ismeretében hatarozhaték meg. A mindségkiilonb-
ségekbdl fakadd areltérés ezért kiilonbozé alkat-
részprogramok esetén kiilonbozé irdnyd és aranyu
butorléc-anyagkoltség szérédast eredményez. Ennek
mértéke az elsé lényeges tényezd, amely a butor-
ipart meghatarozott Osszetétell flirészaru megren-
delésére Gsztonzi.

A butoriparban — pl. csak sajat alkatrészgyér-
tast feltételezve — adott gyartméanyszerkezethez
hozzarendelheté lenne egy vastagsdg, hosszisag,
szélesség és mindség (osztdlyos) szerinti legkedve-
z6bb flrészaru Osszetétel. Ha azonban az alkat-
részgyartast ,nyilt” rendszernek tekintjiik, és rog-
zitjilk a — beszerezheté — flirészaru Osszetételt,
akkor ehhez kell hozzdrendelni a sajit-és koopera-
ciés alkatrészprogramot ugy, hogy a sajat eldalli-
tasu alkatrész ebbél a [lrészarubol a legkisebb
koltséggel legyen el6allithato.

A ténylegesen beérkez6 (és hozzivetbleges sziik-
ségletet tiikrozé igényekhez képest is eltéré ossze-
tételli) flirészaru feldolgozas azonban sokszor eleve
kizarja azt a gyartdsi programszer(iséget, amely
szervesen Osszekapcsolodik a lehetd legjobb flirész-
dru kihozatallal, figyelembevéve a gyartashoz sziik-
séges erdforrasok sziikosségét. A gyartas alapjaban
elére meghatarozhatatlan szerkezet(i butorléc-tssze-
tételhez vezet.

Ez annyit jelent, hogy az Osszes jaratos alkat-
részhez sziikséges butorlécet — az éppen kézben
lévé flirészaru legjobb felszabasaval — egyidejlileg
termelik. Ennél kedvezdtlenebb esetben, a manipu-
lalatlan vegyes mindségl alapanyagot homogén, a
készbutor-program kibocsédtésa szerinti butorlécek-
ké szabjdk fel, sokszor tekintet nélkiil az esetleges
tarsas-szabdszati lehet6ségekre.

A felsorolt tényezdk a butoripar butorlécgyarta-
sanak két negativ, koltségnovelés irdnydba hatd
tendencidjara utalnak.

— A végtermékhez sziikséges butorléc meghataro-
zott Osszetételben csak olyan aron all rendelke-
zésre, hogy egyes (f6leg rovid) alkatrészekbél
a sziikségesnél lényegesen tobbet kell termelni
annak reménye nélkiil, hogy az egyensuly hely-
redll. Ezt az ellentmondést Ggy lehetne felolda-
ni, hogy a ,tdltermelt” alkatrészeket olyan
termékekhez (pl. gyermekszékekhez) hasznaljak
fel, amely mint kiegészité profil ,leszivja” a
tobbletet. Nagyobb probléma, ha ez a jelenség
dimenziés anyagokndal lép fel, mert ilyenkor a
maésirdnyt felhasznélds anyagveszteséget okoz-
hat. -

— Egy-egy konkrét és lényegesebb széridhoz, ame-
lyet hataridére le kell szallitani, a manipulalat-
lan fiirészarubdél sokkal nagyobb veszteséggel
lehet csak megfelelé alkatrészeket leszabni, nem
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szblva a feldolgozandé flrészdru alapanyag ter-
mékenységére vetitett nagyobb mennyiségrél, és
az irdnyitott szabaszat — ilyen feltélelek kozott
elkeriilhetetlen termelékenység-cstkkenté hata-
sérol. Ezen tulmenden a kihozatal is cstkken-
het.

2.2 A kihozatalra haté tényezbk vizsgdlata

Jelenleg a termelési feladat és a rosszabbodé alap-
anyag-ellatas ellentmondésainak tiikrében nagy je-
lentdséget tulajdonitunk a m®/m?® dimenziéja ki-
hozatali szazaléknak. Ez a fontos gazdalkodéasi mu-
taté jelenleg szabdlyozé-rendszertink mellett, a
vallalatgazdalkodés egyéb folyamataitol elszakitwva,
ellentmondéasba keriil a végtermék el6allitasanak
gazdasdgossagaval. A kihozatal minden aron toérté-
né javitasa a vallalati eredményre kedvezitlen
hatast gyakorolhat, ezért alapos vizsgéalat targyava
tettiik a kihozatalra haté tényezbket.

A butoriparban a szabasméret(i butoralkatrész ,
anyagkoltségét a naturalis /m®/m?® kihozatali %-kal
osztott [lrészaru atlagar szabja meg. A kihozatali
0o valtozédsat objektive befolydsoljdk:

— a flrészaru felhasznalé szempontbdl szambave-
hetd Gsszelétele (ami Osszefligg a szabvany sze-
rinti Osszetétellel), illetve a szabdszati eljarast
fixnek véve,

— a leszabando alkatrészek relativ dsszetétele.
Szubjektiv oldalrél pedig az alkatrészgyartas-
ban dolgozok anyagi érdekeltsége.

A beérkezett flrészaru gvartaselSkészitése a
maglyak bontasa és egyideji osztalyozasa a kihoza-
tal igen jelentés tényezbje. A beérkezett dru be-
maglydzas el6tt, vagy szaritds uténi, — lényegét
tekintve — a szabészati igényekmnek megfelel osz-
talyzdsdra dlfaldban nem keriil sor a butoriparban.
Lényegében tehdt az lizemi bevételezés utan, a fel-
dolgozas soran deriil ki, hogy a flrészaru célsze-
rien milyen alkatrészeknek dolgozhato fel.

Ilyen esetben a célszerli lzemszervezési eljards,
a programban szereplé osszes ,jaratos” méretnek
megfelelé alkatrészeknek egyiittes szabasa (illetve
szeletelése), fliggetleniil vagy részben fliggetleniil a
végtermék kiszallitas kivanatos idGbeli itemezésé-
t6l. A fentiek koévetkezménye olyan alkatrészek
stermelddése”, amelyek tartés félkész-készletallo-
manyt jelentenek, vagy egy méretben kézeli, de
mas szabdsméreti alkatrész helyetti feldolgozas. Az
igy el6allé veszteségek egybevetheték lennémnek a
maglya-téri elékészité munka raforditdsaival, illet-
ve azzal a lehetséges felarral, ami a flirésziizemtél
osztilyozottan egységcsomagban szallitott flrész-
aruval kapesolatban redlisan felmertl.

A meg nem felelé gyartaselékészités miatt az
erésen ingadozé kihozatal — mennyiségben ez a
belsé érdekeltség szempontjabdl fontos mutaté —
demoralizdlé hatdsu és a kihozatal novelése érde-
kében irracionalis szabdshoz is vezethet.

A kihozatalt javito, de a szabaszat termelékeny-
ségét csokkent® eljardsok redlis értékelése csak a
végtermékek piacképessége szempontjabél végezhe-
t6 el. Adott végtermékre nézve ritkdn készil ki-
sérletes kihozatali becslés (természetesen meghata-
rozott tarstermékek feltételezésével), igy a mani-



pulilas-igényesebb eljarasokkal szemben megjele-
né valdsadgos megtakaritdsok nem tarhatok fel.

Az a feltevés, miszerint a manipulaldas noévelése
a rendszeres gyartaselkészités eredbjeként fa-
anyag és egyuttal koltség-megtakaritdst s eredmé-
nyez — és nem csokkenti a nyereséget — vizsga-
landé. Tény azonban, hogy a faanyag fajlagos kolt-
sége a végtermékben magas ardnyt képvisel, és igy
a megtakaritdsok minden szazaléka érzékenyen
érinti a koltsegszintet.

A gyéartisel6készitésnek igen fontos informativ

tartalma van a sziikséges flirészarutsszetétel szem-
pontjabél. A flrészaru megrendelés és a beérkezés
kézotti szerves Osszefliggés Dbiztositdsanak egyik
sziikséges feltétele a végtermék rentabilitasa szem-
pontjabél a legkedvezdbb flirészaruosszetétel isme-
rete. (Itt fermészetesen csak kereskedelmi mind-
ségekrél és méretekrdl lehet szd, ugyanis bizonyos
megkotéseket felar ellenében sem lehet biztositani.)
A jelenlegi gyakorlatban egyfelél nincs szerves
osszefliggés a megrendelt — és a beérkezett Gsszeté-
tel kozott, masfelél a kihozatal valtozdsa és a tény-
leges beérkezés kozotti kapcesolat nines feltarva.
Kiilon vizsgalatot kell végezni minden vallalatnal
arra nézve, hogy nincs-e ellentmondas (akar po-
zitiv értelemben is) a kereskedelmi mindségek és
a felhaszndléi igények kozott.
(Tipikus probléma ez a hajlitottbutor-gyartasnal,
ahol nem dolgozhatd fel ferdeszali vagy kifutosza-
It anyag, de akar az els6 osztalyu flrészaru esete-
re engedélyezett hibat tartalmazé butorlée sem.
Ezek a hibdk .,ferde” szabassal itt sem keriilhetdk,
a hajlitasi technologia sajé-tosségai‘ miatt.)

A kihozatalt befolyasold tovabbi tényezd —
adott termékvéalasztékot feltételezve — a szaba-
szali technolégia megvalasztésa.

A szabaszati eljardsokat értékelve a legjobb
anyagkihozatalt Aaltalaban a tarsszabdszat, vagy
altaldnosabban az alapanyag sajatossagaihoz igazo-
do, minél teljesebb butorlécprogram szimultan elé-
allitasa nyujtja. A kihozatal javithaté, ha a prog-
ramba bevont alkatrészek f6 méretei jol kiegészi-
tik egymdst (hosszu-rovid, ivelt-nyilasszigbe ,be-
féré” stb.), A tarsszabdlyzat jomin&ségli alapanyag
esetén igen jelent6s megtakaritasokat okozhat,
ugyanakkor az igényesebb rajzolési, el6daraboldsi
munka fajlagos bér- és egyéb kéltségét névels ha-
tasa is jelentds lehet. Az ereddé hatas e két ténye-
z6 egylittes mérlegelésébbl adodik. Ha az anyag-
koltség jelentds sulya miatt, az ebben az elérhetd,
kihozatjavulasbél fakadd megtakaritds nagyobb
mint a t6bbi kdltségnem ndvekedése, akkor a kolt-
ségoldalrél a tarsszabaszat bevezetése indokolt.

Az anyagmegtakaritds ilyen szintje tehdt nem
teszi lehet6vé mas koltségek novelését, s6t koltség-
csOkkenést indukél a mem anyagjellegii rafordita-
sokban. A termelékenység cstkkenésének példank-
ban megadott mértékét, mas koltségnemek valto-
zatlansdga mellett csak kb. 27,8 %/-0s anyagmegta-
ritas birna el!

Osszefoglalva megjegyezziik, hogy a (3) kifeje-
zés alapjan a fanyersanyag megtakaritas lehet8sége
né, ha az lizemi fix regie arinya a szlkitett on-
koltségben nem nagy és a termelékenység csokke-
nése minimdlis. Mds széval a sajat termelés(i bu-

torléc kihozataldnak jaivtasat felbétlentil dssze kell
kapesolni jobb Arfekvési végtermék gyartasival.
A , mennyiségi szemlélet” — amely moégott a volu-
mennévelés folyldn megvaldsithaté nyereségnove-
lési lehetéség huzddik meg — a gazdasigos fa-
anyaghasznositassal ellentmonddsba keriilhet.

J6 példa erre, hogy a leszabdsndl nem alkalmaz-
za a butoripar széles korben a tarsszbast. Igaz
ugyan, hogy a leszabds utdn keletkezé hulladékot
manipulaljak, de igy is tobb tiizifa keletkezik a
lehetségesnél. A butorlécgyartds bérhanyada 5-6
0/, a tarssszabaszat esetén a termelékenység csok-
kenése miatt kb 10-15 % kozotti értékre emelked-
ne. Minthogy a tarsszabdszattal kapcsolatos jobb
kihozatal a flirészdru Arrendszer miatt kozel egy-
forman érinti az Osszes alapanyag mindséget, a
koltségmegtakaritds nem olyan mérték(, hogy ér-
demes lenne a butoriparban a termelés volumené-
nek cstkkenését vallalni. (Tehat wm tarsszabaszati
jobb kihozatal nem kombinalhaté alacsonyabb osz-
talyos Osszetételll flrészaru feldolgozasaval. Ugyan-
akkor a kihozatal javulasdban elért kiillémbségek
a kiilénbozé osztilyt flirészaru feldolgozasandl
nem olyan nagysdgrendiek, hogy szignifikdnsan
jobb osztalyos Osszetételbdl érdemes lenne dolgoz-
ni.)

Vizsgalatainkat figyelembevéve megallapithatjuk,
hogy a butoripari félkésztermék Onkdolisége az
anyagkoltség-valtozdsra reagidl legerdsebben, ezért
a gyartassal kapcsolatos bérrendszereknek és a
technoldgiai folyamatban érdekeltek jovedelem-
érdekeltségi rendszerének sokkal inkabb a faanyag-
koltség megtakaritdshoz kellene kapcsolédnia, bi-
zonyos volumenre vonatkozo el6irdsok Osztonzése
mellett.

. 2.3 A sajdt termelést butorléc erdforrdsigényessége

és a rugalmassdg dsszefiiggései

Az el6z6 pontban nem érintettitk azt a kérdést,
hogy a kihozatal javitasa, ennek erdéforrdas és ra-
forditds vonzatai a butoriparban hogyan visszo-
nyulnak az elsédleges faiparban térténé butorléc-
gyartds hasonlé adataihoz.

Eléljaréban megjegyezzilk, hogy a butoripari
szak- és betanitott munkds gyakorlottabb és jobb
ismeri a végtermékekkel szembeni kévetelménye-
ket, mint az elsédleges faiparban hasonlé tevékeny-
séget végzd dolgozd. Masfelél a butorlécgyartassal
kapcsolatos — és erkoélesi avuldsnak kevésbé ki-
tett alapgéppark beszerzési értéke is alacsonyabb
mint az épliletberuhdzdssal kombinalt elsédleges
faipari lizemek létesitésének koltségei.

E tények is alatdmasztjdk azt a feltevést, hogy a
meglévé erbforrdsok mind jobb kihasznaldsa a bu-
toriparban, novekvé koopericids részarany mellett,
a végtermék gazdasigossiga szempontjdbol kifize-
t6d6 lehet.

Nem beszélhetiink jelenleg arrél, hogy a butor-
ipar szaméara kooperdcié koltségoldalrél kedvezd
lenne.

Vizsgiljuk meg illusztracicképpen egy 1976-ban
a kovetkez6 évre, megadott és a partnerek &ltal
tobbszor egyeztetett butorlée el6kalkulaciot a
SZKIV-nél és a Pilisi Parkerdégazdasagnal.
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Megnevezés PILISI EFAG SZKIV
Flrészaru anyagkoltség 3622 3362
Butorlée anyagkiltség 7534 6515
Netté anyagkoltség 7406 6515
Kozveten szallitasi koltség 104 —
Kozvetlen bér 392 348
Osszes regie és bérjarulék 1156 1328
Vallalati onkoltség 9058 8191

A szamlazott dr 8%-os haszonkules, fuvarkolt-
ség, muszaki-fejlesztési Lkoltség hozzaadasaval
9827 Ft/m’ volt.

A kiilonbséget befolyasold tényezdk a koopera-
cid ellentmondésos voltdra utalnak. Az erddégaz-
dasdgban a flrészaru atlagar magasabb, a kiho-
zatal kb. 3,5 %y-kal alacsonyabb, mint a butoripaci
véllalatnal. Ez utébbinal a bérkéltség is alacso-
nyabb. A regiekodltségekben kimutatott kiilonb-
ségek az erdbgazdasidg javdra szolnak. Ennek
szamitdsa és vetitése azonban a kozvetlen kolt-
ségtételekhez képest sok bizonytalansagot mutat.

A butoripar jelenleg draga arat fizet, mert a
hagyoményosan nala meglévd vertikalitdst a vég-
termék felfutdsdval parhuzamosan mnem tudja
fejleszteni. A relativ erdforrashiany egyben azt is
jelenti, hogy a butoripar rugalmas alkalmazkodasa
a piaci igényekhez, masfelél ezen igények aktiv
alakitasa mar fiigg a kooperéciés partnertdl is.

Nyilvanvalo, hogy a végtermékgyartds rugal-
massaga akkor biztositott a legjobban, ha a bu-
toripari alkatrészgyartds a kényesebb, munkaigé-
nyesebb butorléceket gyartja, és a tomegesen
el6fordulé elemek szidrmaznak a kooperéciébdl.
Ez a megallapitas természetszeriileg az elsddle-
ges faipar butorlécgyart6 tevékenységének mar-
gindlis jelent8ségébol fakad. A kisméretii, de
kvalifikalt munkaerével felszerelt ,sajat” butor-
lécgyartsd lizem az igényes alkatrészek legyartasa-
val a kritikus pontokat biztositani tudja.

A raciondlis fagazdalkodds és a rugalmassig
butoripari szemszoghdl biztosithaté fokozdsa azon-
ban egymadssal ellentmondéasba keriilhet. A ke-
reskedelmi, méretii flirészarubol torténé gyartas.
ha az az igényesebb (hosszabb, ivelt, vastagabb)
butorlécek iranyaba tolodik el, fokozddd veszbesé-
get okozhat. Ezek egyfelsl szallitdsi veszteségek,
mésfelsl a maglyatéri munkadkbsl, végiil a szabisi
veszteségekbdl fakado koltségtényezdk.

A hazai elsédleges valaszték vékonyodédsa, a
mindségre vonatkozdé szabvinyok gyakorlati al-
kalmazasdnak lazasiagai, végil pedig az alap-
anyagellatdsban a Dbutoripari vallalatok kiszol-
galtatottsdga egylittesen oda vezet, hogy a
rugalmassag biztositdsdhoz szlikséges jé6 mindségi
flirészaru beszerzése hazai forrdsbél egyre nehe-
zebb. Igy a kihozatali sz4zalék csak oly médon

tarthaté, ha a ,sajat” butorlécgyarté lizem is
termelni kényszeriil (tarstermékként) olyan al-

katrészt, amely kooperdcidba is kiadhatd lenne.
Ezért csbkken a butoripar az a képessége, hogy
meghatarozott id6tartam alatt a gyartmanyokat
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determinalé elemek butorléc szitkségletét sajat

maga termelje le.

3. A butorlée, bitoralkatrész drdanak redlis szinvo-
nala

Az allokicios probléma megolddasa nem csupan an-
nak a kérdése, hogy hol milyen potencidlis vagy
tényleges megtakaritasok lehetségesek. A kooperéa-
cids kapesolatok nehézségei, a sajat termelés fenn-
tartdsa legalabb ilyen mértékben fligg az érvénye-
sitheté araktol is. E téren igen magyfoku bizony-
talansagot tapasztalhatunk. Ennek forrdsa a biutor-
ipari alkatrésztermelés koltségbecslésének fogyaibé-
kosshdgai és ezen keresztll a ,driaga” és ,olesd”
kooperdeié redlis megitélhetdségének hidnya.

Az alabbiakban a sajat termelésti butorlée anyag-
koltsegének egy lehetseges, az atlagositasnal reali-
sabbnak tind becslés-médszerét vizsgaljuk, ezt ko-
vetden a kooperdcios drakkal, illetve a kooperécids
partnerek ardifferencialasi térekvéseit taglaljuk.

3.1 A sajdt termelésii bitorléc kiltsége

Az elbzéekben mar emlitést tettlink arrél, hogy a
feldolgozéds céljabdl az lizembe bevitt flrészaru
tényleges mindségi Gsszetétele nem ismert. A bevé-
telezés mem a konkrét alkatrészekhez szikséges
flrészaru, hanem a napi feldolgozasi kapacitast
figyelembevevs mennyiségi alapanyag. Az elérajzo-
lasndl (szeletelésnél) deriil ki, hogy melyik deszka-
bdl, pallébol milyen alkatrészek késziilhetnek.
Ilyen modon csak az allapithaté meg, hogy hany
m? flrészarubdl hiny m® butorléc késziil, és ezek-
nek milyen a megoszlasa. Ez utébbi mar nehézsé-
gekbe Utkoézik, ha a lees6 darabok ujbél torténd
kimanipulalasa révén ujabb hasznos alkatrészt tud
a butoripar el6allitani.

A gyéartobt butorlée anyagkoltsége nemesak attol
fligg, hogy a szabasméretitk hany m?® témorfat tar-
talmaz, hanem attél is, hogy a szabdsuk hogyan be-
folyasolja a flrészaru kihozatalt. Az aktudlis &tla-
gos butorléc anyagérték ugyanakkor nem Aallapit-
hat6 meg, amig a feldolgozasra keriils flirészaru
érbéke nem ismeretes. (Hogy ez a kérdés a valdsig-
ban is probléma, azt a legjobban az elsédleges fa-
ipar armagatartisdn és az alkatrész-tsszetétellel
kapesolatos kikotésein lathaté).

A feldolgozasra kerilé flrészaru mindségi dssze-
tétele allanddan ingadozik, hosszabb tdvon a beér-
kezés és felhaszndlis Osszetétele globalisan meg-
egyezik. Ez az ingadozas a kihozatalra is természe-
tesen hait.

A koltségvalodisag probléméja, hogy a tényleges
alapanyag-felhasznalas és a norma szerinti felhasz-
nalas kiilonbozetét a butoripari véllalatok ,.egyen-
letesen” teritik szét a termékek kozott.

A butorléccels kozott 1évd igen jelentds kihoza-
tali és esztétikai kivetelmény-kiilonbségek lkihat-
nak a belélik gyartott késztermék minéségére. Ha-
tdsuk tehdt a készbermék arvara igen magy. Ezért
komoly érdek fiz6dne ahhoz, hogy a .mi-mibe”
keriil problémajat a butorlécekre az eddiginél dif-
ferencidltabban oldjuk meg.

A jelenlegi gyéartaseldkészitazi gyakorlat szevint
a maglyabontas utan a flrészarut kiilén nem vizs-



galjak, hanem a kikobozott mennyiséget a beér-
kezett mennyiség osztalyos Osszetételét figyelembe-
véve értékelik. Ha az egyes szallitmanyok a méag-
lyatéren elkiilonitheték, akkor a flrészaru bizo-
nyos mennyiségére nézve ismert a tényleges ossze-
tétel. Az ebbdl leszabott butorléc mennyisége és
fajtankénti osszetétele ugyanugy ismert. Ha a be-
vételezésnél a nyilvantartdas a kilonbozé szallit-
manyokbol szdrmazé flirészarut és a beldle gyartott
butorlécet egymdashoz rendeli, akkor viszonylag
egyszerit médon becsiilheté az egyes butorlécek
differencialt anyagkoltsége. Ehhez a kovetkezd
adatokra van szikség:

Pri i-edig szallitmany (maéaglya) mindségi Ossze-
tételét6l fugg atlagara,

ki = az i-eddik szallitményb6l (maglydbol) va-
gott butorléc m3/m3 dimenziéju kihozatala,

gii = a j-edik butorlécfajta ardnya m3/m3-ben az
Osszes butorlécben,

Pj = a j-edik butorlécfajta anyagkolisége, ame-
lyet kerestlink.

Feltételezzitk, hogy rendelkezésre 4ll legaldbb
ugyanennyi, mindségi osszetételben kiilénbozo szal-
litmény (vagy elkiilonitett és mindségileg megvizs-
galt bevételezett mennyiség) amennyi fajta butor-
léc (vagy butorlécesoport) gyanrtasra kertil.

Tehdt i=j=1...n
Ha i < j, akkor a becslés kevesebb, de homogénnek
tekintheté butorléc-csoportra lehet elvégezni.

A kovetkezé egyenleftipusbol 4llé rendszet kell
megoldani :

I

3

n n =
P2 3 il Y dij=Li=1..a})

i=1

Az eredmény p; p2...Di...Ppo anyagkoltségek
lesznek, amelyek pontosan az atlagos bubtorléc —
anyagkoltséget adjak wissza, ha a vagasi aranyuk-
kal stulyozott atlagukat szamitjuk.

Természetesen bizonyos ingadozas varhato, hiszen
a flirészaru atlagar és a kihozatal kozott mines
fliggvényszert kapesolat.

Az (1)-ben jelzett modszerrel normdk is kialakit-
haték, amennyiben kiilonb6z6 osztélyos Osszetételld
flirészarub6l — azonos mennyiséget véve alapul —
préobaszabaszatot végeznek. Pontosabb eredményt
varhatunk, ha elére manipuldlt és atértékelt G-
részaruval dolgozunk.

Lényegesnek tartjuk, hogy igy az irdnyitott sza-
baszat anyagkoltség-tobbletét is becsiilni lehet, és
ezt az anyagkoltségben fel lehetne szamitani.

3.2 A kooperdcids bitorléce dtlagdra

Az els6dleges faipar mdés-mdas oOsszetételben, kii-
16nbo6z6 feldolgozasi fazisi butorlécet illetve alkat-
részt szallit a butoriparnak. Igy a butorlée 4dtlag-
arak direkt moédon nem hasonlithatok egymassal
ossze. Megfigyelhet6k azonban azok az aremelési
tendencidk, amelyek sajatos médon a koopericios
Osszetételben az ivelt illebtve hosszi alkatrészek
aranyanak csokkentésével és volumencsokkentés-
sel is Osszekapesolhatdk.

Az aremelési tendencidk mogott allé Gsszetevo-
ket a butoripar nem mindig értékeli, ez az egyik
oka, hogy a butoripari szakemberek szemében a
butorlécarak igen magasnak tlinnek.

A légszaraz flrészelt butorlécek kobméterara
jelenleg biikknél 10—11 eFt/m® (mikézben az
anyagkoltsége 7—8 eF't/m?),

A g6zolés, a miiszaritds, a gyalulds stb. miive-
letek soran az 4ar tovabb nd, 12-14-16 eIt kordli
kébméterdrig. (Tolgy butorlécnél ennél magasabb
drak alakultak ki, pl. a Mecseki FAG, a SZKIV
részére 20 500 Ft/m’-ért szallit miszaritott gyalult
alkatrészt. (Azoknal a vallalatoknal, amelyek
kooperaciés partneriikkel kiilonb5z6 helyettesitd
fanemekben folytatnak egyuttmikodést, esetenként
relative alacsonyabb arak is kialakulhatnak.

Az aremelés és a kooperdcidés program osszeflig-
géseiben kialakult fesziiltségek és a reslisabb alkat-
részarak kialakitdsa érdekében az elsédleges faipar
kisérletet tett differencidlt alkatrész (butorléc)
arak megéllapitésara. Vizsgdlatainkban két ilyen
ajanlattal talalkoztunk. A Pilisi Parkerdégazdasag
a fa- és munkaigényességtol fliggben csoportositotta
a SZKIV altal kooperaciéban igényelt butorléceket.
Az ivelt, hosszii és vastag alkatrészek az eddigi
&tlagar 150—170%-4t tették ki, mig a kiilonféle
Osszekot6k az 50—T70%-at. Az Armegillapitas a
megrendelt mennyiségtol is fliggdtt — legalabbis
az arajanlatban leirtak szerint. Mindenképpen po-
zitiv torekvésrdl van sz6, kiilonosen ha ez a dif-
ferencidlas valésdgos miiszaki-gazdasagi szempon-
tokon nyugszik. A butoripari vallalatok szamara
— a jelenlegi koopericiés szerkezetben — ez az
drajanlat — becsléseink szerint — 1—2 eFt/m® ar-
emelkedést jelentett volna. Az eddigi atlagaron
csak tgy lehetett volna folytatni az egyiittmiiko-
dést, ha az igénytelenebb alkatirészek aranya a

" programban no, mikdzben a kooperéaciés mennyi-

ség Osszesen valtozatlan. Mindezt valamint az ,ad-
minisziraciés” tobbletet is figyelembevéve, az ar-
ajanlatbdl nem lett gazdasdgi gyakorlat.

A Matrai EFAG 1976-ban 1980-as artdjékoztatot
készitett, amely a flirészipari rekonstrukciéval
osszefliggésben miiszaritott, flrészelt, egységeso-
magban kotott butorlécek differencidlt arait alkal-
mazta. A differencidlds nészben osztaly, részben
hossziisag szerint tortént, két vastagsigi méret-
tartoményban. Az alkalmazott vastagsdgi tarto-
mény hatdra 25 mm, a hosszisagi hatar 1200 mm,
a szélességi intervallumhatarok 8, 12, 15 em voltak.

A differencidlt arak alkalmazisa természetesen
megviltoztatja a végtermék &ardban jelentds sze-
repet jatszo faanyagkoltség-kalkuldciét. A termék
gazdasagossagi rangsoroldsa szempontjabél, a rea-
lis koltségszamitason keresztiil igen nagy el6relé-
pést lehetne tenni. Ezért a kooperaci6 érettebb fa-
zisba lépésének a differencidlt arak alkalmazisa
fontos feltétele.

A kialakult butoripari gyakorlat azonos kész-
maret-kébméter tomorfatartalomra csak azonos
anyagkoltséget ismer. A kész butoralkatrész ki-
alakitasaval kapcsolatos munkamtiveleteket a bér-
koltségben és ezen keresztiil a regiekoltségben mu-
tatkozé kiilonbségek alapjan tiikrozik vissza. A
hajlitott alkatrészeknél a kilombozd torési selejtek
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alapjan kalkuladlhaté kiilonbség azonos készméret
mellett is kiilonbozé kdltségeket jelent.

Nehezen vitathaté ugyanakkor, hogy a végter-
mékrol alkotott értékitélet nem csupan a faanyag-
tartalom mennyiségével, hanem az egyes alkatré-
szek sajatossagaival is Osszefigg. Ez utdbbiak
azonban eltéré kihozatal igényességliek, és eltérd
a szabdsmeéret és készméret kozotti viszony is, hi-
szen itt nem csupan a gyaluldsi, csiszoldsi (esetleg
esztergalasi) veszteségrél van szo, hanem olyan al-
katrészként eltéré alakitdsi veszteségrdl is, amely a
leszaboft butorléc és a kész alkatrész alaki eltéré-
séb6l fakad. Mindezek azonban az egy kébméter
készméret koltségét is befolydsoljak.

Vizsgaloddsainkban csak a szabasméreti bitor-
lécek termékegységre wvonatkozo koltségkihatasait
elemeztiik.

Az 1. sz. tAblazatban kozdlt szamitds alapjaul a
Szék- és Karpitosipari Vallalat és a Pilisi Parker-
dogazdasag kozott meghitsult differencialt aras
ajénlat szolgdlt. A kilonféle székekre, igy kiilon-
bbz6 anyagkoltségeket szimitunk A&tlagar, illetve
differencialt ar felhasznalasival. Szdmithaté wvolt
egy-egy konkrét termék tomorfa — anyagtartalma-
nak &tlagira is — diferencidlt aras alkatrészek
sulyozott atlaga segitségével. Mindez egybevehetd
a kooperdciés atlagir alkalmazdsaval nyert anyag-
koltség-kalkuldciGval.

Az eredmények varakozdsainknak megfelel&en
azt mutattdk, hogy a kooperdcidba kiadott bator-
lécek termékenkénti atlagos kébméterére 500-2000
Ft/m*rel meghaladja az atlagiras konstrukeiéban
mechanikusan szdmitott 10 800 Fit/m’-t. Tovibba az
igényes alkatrészekbsl 4116 készbutor anyagkolisége
a kisebb faanyagtartalom ellenére is magasabb le-
het mintha esak 4dtlagos butorlécaron kalkulalnank.
Ezek a tények egyértelmien arra utalnak, hogy az
arvetés alapelvei leegyszeriisitettek é&s nem alkal-
masak arra, hogy az érintett butoripari vallalato-
kat a gazdasigi kalkuldcié mélyebb alkalmazisara
riszoritsdk.

Az allokdciés probléma megoldésdnak jelentés
szerepe van abban, hogy a hazai faanyag komp-
lex hasznositdsival hozzajarulhassunk a fakiterme-
lés-fafeldolgozas- butorgyartas vertikuménak haté-
konyabba tételéhez. A fanyersanyag butoripari
hasznositdsdnak mikéntje nagymértékben befoly4-
solja a készbutorban megtestesiild hozzdadott érték
és természetesen més anyagok értékének realizil-
hatésagat.
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Kiilonféle gydrtmdnyok tomorfatartalmdnak értékelése,

lkooperdcidja differencidlt és szerzodéses dilagaron
(SZKIV széktermékeinél)
A fa-
anyag
A termékegyA faanyag kiltség  atlagara
Termigk sz~ ség tomorfa atlagaron diff. difif
ina neve tartalma Aron arral
: m? Ft/db  Ft/db szamol-
va,
Ft/m?
126 0,007094 76,62 78,48 11062
75—T58,
175—175 T 0,006780 73,22 84.61 12 480
Stlarem, 0,006980 75,38 76,31 10 932
Napoly 82 0,006026 65,08 69,23 11490
18/98 Ripan 0007027 75,89 82,78 12 207
730 0,009456 102,17 107,15 11 327
18/100 (63) 0,010294 111,18 130,09 12638
63/2 0011136 120,27 149,79 13451
62 0,006663 71,60 78,81 11 826
Atlag: 0,008050 86,94 9453 11743

Els6dleges feladatként kell tehat kezelniink a
faalapanyag pazarlé felhaszndlasanak cstkkentését,
a kihozatal ésszer(i fokozasat ott, ahol ez més ra-
forditasok erételjes novekedését nem eredményezi.

A butoriparban félkésztermék gyartds koncentra-
cidja alapjdban két mdédon oldhatdé meg:

— Butorléegyartd és alkatrészgyartd centrumok az
erdbgazdasigokban.

— Specidlis felkészlltségli alkatrészgyartd bazisok
a butoriparban.

A vertikalis felépitést ott célszerdi meghagyni,
ahol a kilonleges piaci igények miatt gyors alkal-
mazkodds szilkséges és a piac ezt megfeleléen hono-
ralja. A koopericié elGsegitése és bovitése érde-
kében :

— Javitani kell a félkésztermék koltségkalkulicio
modszertanat,
— Differencialt drakat kell alkalmazni a koopera-

_cid elémozditasira.

A butoriparban meghonosodotf mennyiségi szem-
lélet megsziintetése, a jobb mindségli, magasabb
muiszaki szinvonali és piacképes termékek gyarta-
sanak Osztonzése csak ugy lehetséges, ha a végter-
mék fejleszbésére koncentralnak és ebben partne-
ritkk a félkészterméket, alkatrészt el6allité hattér-
ipar. A gazdasigos termelést 0Osztonzd Arrendszer
egyben garancidja a kooperdcié szélesedésének.



A héalézat alkalmazasinak lehet8sége a faipari termelésiranyités

teriletén
Gajda Miklés

A faipari és ezen belill a butoripari termelési fo-
lyamatokat dltaldban viszonylag egyszerd, jol at-
tekinthetd, leszakaszolhaté technolégiai folyama-
tok jellemzik.

Ezekben a technolégiai folyamatokban a rovid at-
futési idék miatt egy programozéasi idéegység alatt
nagytomegli méretben, kivitelben kiilénbozéd al
katrészmennyiségnek kell athaladnia, amit tervez-
ni, programozni kell.

Ezen termelésprogramozési feladatnak a megol-
dasahoz nyujthat komoly segitséget a hdaldtervezés
alkalmazasa.

A cikk célja a halétervezés egyik faipari ialkal-
mazasi lehetdségének bemutatisa a Budapesti Bu-
toripari Vallalat gyartasi rendszerébdl kivalasztott
konkrét technologiai folyamatan.

A faipari technolégiai folyamatok koziil a kor-
puszbltorgyartas alkatrészeldallitasanak, tehat: a
méretre megmunkalt, feliletboritott, éllezart alkat-
részek gyartdsanak technoldgiai folyamatat vilasz-
tottam.

A termelési folyamat jellemzése

1. A programozhaté termelési folyamatot a kévet-
kez6 keresztmetszetek jellemzik:

— lapszabdszat

— furnéreldkészités

— feliiletboritas

— gépi mechanikai megmunkalas

A lapszabdszati keresztmetszeten clsé tUtemben a
belépd nagyméretd tripé és forgacslap tablak eld”
int tiréshatarok kozditt mozgd vastagsigi méretének
bedllitiasa torténik, egy nagyteljesitményld henger-
csiszologépen wvalé kétoldali csiszolassal. A méso-
dik {itemben az el6re elkészitett szabdstérképek
alapjdn a tdblékat egy tobbfejes  korflrészgépen
elbszor daraboljdk. Az igy kapott tédbldk részeibél
tobbfejes szeleteld korflirészgépekkel egy, esetleg
két szeleteléssel alakitjdk ki az alkatelemekef.

A furnérel6készités sordn az egyes feliiletborité
anyagokbdéi (furnér, félia) leszabjik, ragasztjdk a
programban eléirt mennyiségl, illetve anyagfajta-
ju teritékeket a front és a korpuszalkatelemekhez.
A feliilet boritdsa a kovetkezd technoldgiai ke~
resztmetszetiink. Itt csatlakozik a lapszab&aszatnal
elkésziilt szabasméretre kimunkalt alkatelem a fur-
néreldkészitében elkészitett teritéklel.

A ragasztas utdn kapott alkatrészeket a techno-
logiai el6irdsoknak megfelelé pihentetés utan ha-
rom lapmegmunk4lé gépsor egyikéhez tovabbitjak.
A gépsorokon torténik @ mechanileai megmumnkd-
lds: az alkatrészek méretre vagasa, €lboritasa, €l-
megmunkdaldsa, az élekbe és lapokba torténd fu-
ras, a furnérozott alkatrészek durva csiszoldsa. A
gépsorokrdl lekeriilé alkatrészek a mindségellendr-
zés utin az alkatrészrakbarba kerilnek.

A megmunkalandé alkatrészek méret  szerinti
nagy szama, a placi igények miatti feliiletborita-
si valtozatok sokfélesége, a megmunkalasi igény
valtozatossaga teszi a termelésprogramozast komoly
feladattd. Ezeknek megfelel6 megoldéast szolgaltato
termelésszervezési, programozési feladatokban a
kovetkezo feltételeket kell teljesiteni:

— az egyes technoldgiai kereszimetszetek egyen-
letes terheléstiegk legyenek a termelési feladat
megfeleld litemezése révén;

— a lapszabaszati keresztmetszet #és furnérel6-
készitdé muhelyek altal kibocsatott lap alkat-
elemek, illetve furnérteritékek program sze-
rint taldlkozanak;

— a harom lapmegmunkalé gépsor egyenletes
terhelésii legyen, amit a lapszabdaszati indi-
tds alapvetéen meghataroz;

— a méretrekész alkatrészsorozatok, program-
ban eléirt hataridére késziiljenek el, tovabbi
gyartasi csatlakozésok alapveté feltételeként.

A feladatot az ICL 1900-as szamitégép , PERT”
konyvtari programesomagjanak felhasznalasdval
egy erdforras allokéaciés szamitas segitségével old-
hatjuk meg. A megoldashoz azonban el6szér is a
termelésszervezési feladatoi a halétervezés mod-
szerével at kell fogalmaznunlk.

2. A termelésszervezési feladat alakitdsa
halotervezési feladatta

Az atalakitéas sordn a termelési folyamatot a halo-
tervezés formai kovetelményeinek megfeleléen kell
kiképezni. Az Aallandéan ismétlédd technologiai
szakaszokra mintahdlékat célszerti kidolgozni.

Az elsd lépésben az litemezendd miiveletek ko-
rét hatdrozzuk meg. Ezt az ilitemezés alapidbegy-
ségnek a kijelolése koéwveti, ezutdn kell elkészite-
nink az alkatrészgyartist leképezé mintahalékat,
amelyekkel a termelés barmelyik waltozata leirha-
to.

a) Az ilitemezendd miiveletek meghatdrozdsa

A technolégiai miiveletek koziill csak azoknak a
bevonasa célszerl a szamitasba, amelyek a techno-
logia szempontjadbol meghatirozé szerepet téltenek
be, vagy amelyek szlik technolégiai keresztmet-
szet kapacitasat igénylik.

b) Az ditemezés alapiddegysége

Az az id6egység, amelyben az litemezenddé miivele-
tek nagysigdt megadjuk. Az ltemezés alapidd-
egységének egy mapot wvalasziunk, amely kettd
(szlikség esetén harom) miszakra oszthats., Egy
miiszakot pedig nyole érdara bonthatunk.

Az egyes id6adatokat 6rdkban adjuk meg.
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¢) A mintahdlok kijeldlése

A mintahalok kijelolése a kovetkezd termelésprog-

ramozéasi szempontok figyelembevételével térté-

het:

— a termelési feladat zomét &llandé dsszetétell és

— a termelési feladat zomét allandoosszetétell és
nagysagrendli terméksorozatok alkotjak. Ezeket
a sorozatokat Ugy kell megallapitani, hogy az
alkatrészgyartds atbocsatoképessége és az altala
kiszolgalt szerelés és felliletkezelés alkatrész fel-
dolgoz6 képessége, valamint a butorpiac felve-
viGképessége lehetbleg Allandéan  szinkronban
legyen;

— a kovetkezd szempont az, hogy a koncentralt
alkatrészgyartasra jellemz6é soros rendszerd
termelésbél és tobb telephelyes alkatrész feldol-
gozas parhuzamos alkalrészigényébol keletkezo
ellentmonddast fel lehessen oldani. Igy az alkat-
részgyartd egység szamara ezek a sorozatok
harom — ot miszakos termelési feladatot je-
lentenek, amelyet a készarukibocsaté egységek
szerelésorai iz — tizendt nap alatt dolgoznak
fel;

— laz egyes sorozatok front- és korpuszalkatrészei
termelésprogramozasi, technolégiai szempontok
alapjan teljesen kiilon vélaszthatok. Ezt a felu-
letkezeld, szereld gyarakban a front- és korpusz
alkatrészek kozott meglévd, nem egyszer jelen-
t6s atfutédsi id6é kiilonbség is indokoltd teszi.
Hiszen egy nagyobb Atfutasi ideji. jelentds fe-
liletkezelést igénylé front sorozathoz egy révi-
debb atfutasi idejli, ezért lényegesen késdbben
inditott korpuszsorozatnak kell a szerel6ben
csatlakoznia. -

Ezen szempontok figyelembevételével a korpusz-
gvartas alkatrész termelésének modellezése négy-
fajta mintahalo segitségével oldhaté meg, a példa-
ként valasztott vallalati gyakorlat alapjan. Ezek a
kbvetkezdk:

— Természetes kétszer késelt furnér, illetve folia
boritast frontalkatrészekbél allé egységsoroza-
tok.

— Természetes furnér, ill. folia boritast korpusz-
alkatrészekbdl 4116 egységsorozatok furnérozoti
hatfalakkal.

— Természetes furnér, ill. f6lia boritasu korpusz-
alkatrészekbdl 4116 egységsorozatok szines hat-
fallal.

— Laminalt forgécslapbol készilt korpusz, ill.
front alkatrészeket tartalmazé egységsorozatok.

3. Az ICL ,,PERT” programcsomag
sajatossagainak ismertetése

Az egyes mintahalok bemutatésa el6tt azonban
foglalkozni kell az ICL ,PERT” programesomag
egy-két olyan specidlis sajatossagaval, amely a ha-
gyoméanyos halétervezési feladatmegolddsoktol el-
tér. Ezek a program &ltal biztositott lehet6ségek
els@sorban az ébrazolt folyamatok modellezésének
rugalmasabbd tételét szolgaljak. Ezek a kdvetke-
z0k:
— a tevékenységek abrdzolisanak Ladder (létra)
lehet6ségei, amelyek a parhuzamos tevékeny-
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1. ébra. Parhuzamos tevékenységek Ladder (létra) ab-
razolasg

ségek egyszer( dbrazolasit biztositjdk az 1. dbra
szerint, amely ,A” ,B” ,,C” parhuzamos. de
egymast adott értékkel megfel6zé tevékenysége-
ket dbrazol. 1—3 iddigényes latszattevékenység
értéke az, A” és ,,B” kezdési idOpontja kozttti
kilonbséggel egyenlé. 2—4 szintén id&igényes
latszattevékenység ;

— ICL 1900 ,PERT” rendszer megengedi azonos
kezdd és végeseményli tevékenységek egyszer(
alkalmazasat. Ez az dbrdazolasi mod egyszert at-
tekinthetd halédbrazolast iesz lehetvé;

— egy tevékenység megkezdése fligghet két meg-
elézd tevékenység barmelyikének bekévetkezé-
séb6l (pl. ket forrasbdl érkezd anyag esetén).
Ezt az ICL ,,PERT” rendszerben az un. révid
ut jelzé felhasznalasaval oldjuk meg. Abrdzola-
sat a 2. dbra jellemzi;

. . Beszerzes . p
A forrdsbol (Ravid (it
N Jelzd kod)

(1)

it
_ . Beszerzes ./
B forrdsbol
2. dbra, Rovid ut jelzt abnazoldsa

— a haloval dbrazolt munkafolyamatok
elbirt kezdési és befejezési hatariddsek, ame-
lyeket a haldtervezés soran abszolut korlatként
kell figyelembe venni (a mi esetlinkben ilyen
kitelez6 hatarid6 a termelési feladatban az egy-
es alkatrészsorozatok termelése szdmaéara el6int
befejezési idépontok). Ezek az id&korlatok ese-
ményekre &5 tevékenységre egyarant megadha-
tok. Az idékorldtokat a program szigortan fi-
gyelembe veszi, szikség esetén negativ tarta-
1ékid6 megaddsdaval kiiszobolik ki az idSbeni
ellentmondéasokat ;

— lehet6ség van arra, hogy a nagyméretlii bonyo-
lult halékat egymashoz kapesolodd alhdlék
rendszerében adjuk meg. Ez a feladat dbrazola-
sat Aattekinthetdbbé teszi, gyorsitja a feladat
megolddsat, valamint a feladat megoldasanal a
szamitogépnél kisebb belsd memoriat kot le;

— amennyiben  két tevékenység a modellezett
feladat jellegéb6l addédéan szorosan egyméas-
utdn kovetkezik ezt az ICL ,,PERT”-ben 3. db-
rdn jellemzett moédon dbrazolhatjuk.

lehetnek
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3. dbra. Szorosan egymast kovetd tevékenységek Abra-
zoldsa

4. Az egyes mintahalék bemutatisa

Az eroforras allokdcids szamitéds sordn az egyes
mintahalék a kovetkezdé erdforrdsokat terhelik:

1. sz, tabldzat

Az erbforras kodjaAz eréforras megnevezése

I"SZ Furnér szabas (ollozas)

LF Furnérragasatas, teritékkapzés lél-
szamigénye

PR Gyorslitem( présgépek

LP Liétszam a préseken

DK Lapegalizald, elszabd korflirész

™D Az elOcsiszolt és darabolt tablik ta-
rolod terilete

DK Darabolé kirflinrészelk

PK Lemezszabd paros koritrasz

TK Lapszabészat utdni komplettiror 5 te-
rilet

LL Létszam a lapszabiszaton

TP Pihentetd, komplettirozd teriilet

G1 Lapmegmunlkald gépsor. Négy £len
lezart, furt alkatrészek megmunka-

G2 Lapmegmunkalod gépsor. Hiarom élen
lezart. furt alkatrészek megmunkd-
lasdahoz

G3 Lapmegmunkalé gépsor. Egy élen
lezart, furt alkatrészek megmunkd-
lasdhoz

LG Létszam a gépsorokon
Raktir komplettirozasahoz, kiszalli-

RK tas elSkészitéséhez “

Az eréforrasok kozott az itt felsoroltakon kiviil
figyelembe vehetik a korldtozottan beszerezhetd,
vagy nem helyettesithetd anyagok a varhaté szalli-
tasi hataridékkel, raktarkészletekkel egyiift.

Az egyes mintahalék tevékenységeinek idejét,
valamint az igényelt eréforrdsok  sziikségleteit

minden sorozatra kiilon kell kidolgozni, Ezért a
bemutatott mintahdlokban csak a tevékenységek
igényelt erdéforrasainak fajtaja van jelezve meny-
nyiség, illetve id6adatok nélkiil,

Az elsé mintahdlé ismertetéseként a természeies
kétszer késelt furnér, illetwve félia boritdsn front
alkatrészek gyartasanak modellezés4r mutatiuk be
a 4. dbrdn.

Tevékenységlista az 1. mintahaléhoz
2. sz. tablazat

Kezd§ Befej. : Igéngbe
B Amfgvliakf;%ii‘g vett Megjegyzés
esemény = eréforras
1 2  PFurnérszabas FSZ
1 3 Az elsé koteg ol-
lozasa
3 4 Turnérragasztis LF
teritékképzés
2 4 Utolsé kéteg ol-
Létz.ésa
5 6 A feritélk ellenér- LI
zése, javitisa

Az elsd teriték el-
lendrzése, javitasa

Igénybe
vett
erGforras

Kezd6 Befej.

esemeény

A tevékenység

megnevezése Megjegyzés

4 6 Az utolsd teriték
ellendrzése, javi-

tasa,

Lapecsiszolas, ega- EK., LL,
lizdlas ™D
Egyoldali  csiszo-
LA

Lapszabaszat DK, LI,
TK

A ,TD” techno-

logiai tertileten
[elhalmozott la-

pok szabdsa
Feliiletboritas a PR, LP
gyorsiitem  pré-
seken
Latszattevekeny-
568

Az elsd alkatrész-
sorozat Osszedlli-
tasa a lapszabéa-
szat utan

A ,TK” techno-
logiai teriileten
felhalmozott al-
katrészelk fellilet-
boritasa
Anyagmozgatas,
komplettirozds a
LTP” technoldgiai
teriilletén

Az els6 alkatrész-
rakat pihentetési
ideje

Az utolsé alkat-
részrakat pihente.
tési ideje
Gépsorozas
Alkatrészatvétel,
komplettirozas, ja_
vitas, rakiarozas

i 10

11 12

10 12

PK LL  Megszakit-
haté

14 16

G1, LG
RK, LG

15 16
17 18

A masodik mintah4lé a furnér, illetve folia bo-
ritdsu korpusz sorozatok és feliiletboritott hatfal-
gvaridsdnak modellezését segiti eld, az 5. dbrdn
bemutatott médon.

Tevékenységlista a 2. mintahalohoz

3. sz. tdabldzat

Kezd6 Befej. 4 5 Igénybe
BRI Amt‘:g;é{‘fé’gg vett Megjegyzés
esemeény erdforras
1 2  Furnérszabés FSZ
1 3 Az els6 kiteg ol-
lozasa
3 4 TIurnérragasztis LF
teritékképzés
2 4 Utolsé koteg ol-
lozazg
5 6 A teriték ellendr-
zése, javitdsa
3 5 Az elso teriték el-
lendrzése, javita-
sS4
4 6 Az utolsé teriték
ellentrzése, javi-
tasa
7 8 Lapcsiszolis, ega-EK, LL, TD
lﬁ?x’i-lés 3
| 9 Egyoldali csiszo-
las
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Kezds Befef. 5 Igénybe Kezds Befej. < : Igénybe
Amlf;;gf:%iéeg vett Megjegyzés — — Amtsg‘:é{‘?;{}éizg vett Megjegyzés
esemeény > erdforras esemény : erGforrés
9 10 Lapszabaszat DK, LL, TK ik} 12 Feliiletboritas a PR, LP
H] 10 A ., TD” techno- gyors utemi preé-
légiai teriileten seken
felhalmozott, da- 11 6 Latszattevékeny-
rabolt lapol sza- ség
basa 9 11 Az els6é alkatrész-
9 11 Az elsé alkatrész- sorozat Osszealli-
sorozat Gsszealli- tdsa a lapszabéa-
tédsa a lapszaba- szat utén
szal utan 10 12 A ,,TK” techmolo-
Lo 12 A ,TK"” techno- giai teriileten fel-
logiai  teriileten halmozott alkatré-
felhalmozott, la- szek feliiletborita-
pok szabdsa sa
11 12 Feliiletboritas a 19 20 Hatfalak szabdsa PK, [LL
gyorstitemd  pré- 23 24 A 1II, gépsoron
seken PR, LP megmunkéilandé TP, LG  Megszakit-
L1 6 Latszattevékeny- alkatrészek komp- hatd
sEg lettirozasa, mozga.
19 20 Hatfalak szabasa PK, LL tdsa
21 22 Hatfalak feliilet- 25 26 Harom €len lezart,
boritasa fart  alkatrészek G2, LG
23 24 A II. gépsoron TP, LG Megszalkit- mozgatasa
megmunkalandd hato 20 28 A III, gépsoron
allkatrészek komp- megmunkalandé
lettirozdsa, moz- alkatrészek komp-
gatéasa lettirozasa, mozga- TP, LG  Megszakit-
51 26 Harom élen lezart, G2, LG tasa haté
firt alkarészek 29 30 Az egy élen le- G3. LG
mozgatisa zart, furt alkatré-
27 28 A [II. gépsoron TP, LG Megszakit- szek gépsorozdsa
megmunkalandd hato 17 18 A kész alkatré- RK
alkatrészek komp. szek min&ségi,
lettirozasa, moz- mennyiségi atvé-
gatdsa tele, javitasa
29 30 Az egy élenlezart, G3. LG
furt  alkatrészek A negyedik mintahalé laminalt forgacslap alapu
@épsorozasa & i <z illetve front alkatrészek ovartisi: mo-
17 18 A lkész alkatré- RK }éof“‘gf ﬂlet‘“f f’io‘r‘; a,lé{a‘mﬁmk Eyismak
szek  minGségl, ellezésére szolgél. (7. dbra)
mennyiségi atve-

tele, javitasa

A harmadik mintahdlé bemutatésa a természe-
tes furnér, folia boritasi korpusz alkatrészek gyar-
tésat szolgdlja szines hatfal csatlakozassal (6. dbra.)

A 4. mintahalé tevékenységi jegyzéke

5. sz tabldzat

Kezdd Befej. Igénybe .
A 3. mintahilé tevékenységi jegyzéke . Amte\fkveé}ység vett Megjegyzés
4. sz. tdbldzat esemény egnevezése erGtorrds
Kezd6 Befej. ; 5 Igénybe 7 8 Elédarabolas EK, LL,
Mgl Amie‘;fi“fé’;és;g vett  Megjegyzés ™
esemény : erbforras 9 A10 Az el6darabolt la-
1 2, Furnérszabds FSZ géocg@ ;iigisa a L. %I{{ LL,
' ’ ﬁﬁiésezliso SUISR O 9 B10 Az elédarabolt la- DK, LL,
3 4 Furnérragasztds, gggﬁiﬁ szsa Rl TH
terftékképzes  LF 9 C10 Az elédarabolt la-
zasa < Tl : : *
5 6 A terfiék ellen6r-LF g g ommme 8
zése, javitasa & T .
3 5 Az elsé teritékel- R
lenérzése, javitdsa a,z.pI J-O"éps.orhu?
P A = Z
4 6 Az 1:1_t01§0 tel.'lte,k 9 25 Az els6 sorozat
fl.lenorzese’ L deszedllitisa a
Asa :
T o Lapeisoas, s vl i
lizalés = BE, L 30, 9 271 Az elsé sororzat
7 9 Egyoldali csiszolés sszeallitdsa 2
9 10 Lapszabaszat h DK, LL, TK latesabiazat. i
8 10 A ,,TD” technolod- a III. gépsorhoz ;
giai terlileten fel- *
halmozott, dara. 13 14 Az alkatrészek
bolt lapok szaba- mozgatdsa az L Megszalkit-
sa gépsorhoz TP, LG hatd
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Igénybe
vett
eréforras

A tevékenység

Kezdl Befej.
megnevezése

Megjegyzés
esemeény

15 16 Négy élen lezart Gl, LG
alkatrészek gépso-
rozasa
A kész alkatre-
szek mindségi,
mennyiségi atvé-
tele, javitasa
23 24 Az alkatrészek
mozgatasa a II. TP, LG
gépsorhoz
25 26 A II. gépsoron
megmunkalando
alkatrészek gépso._
rozasa G2, LG
27 28 A III. gépsoron
megmunkalandd
alkatrészek moz-
gatasa
Az egy élen lezart,
furt alkatrészek
gépsorozasa G3, LG

A kovetkez6kben minden termék gyartdsiat az
ismertetett mintahalok segitségével modellezni kell.

A modellezés ugy torténik, hogy kiszamoljuk eés
megadjuk a termék gyarvasat diikrdzé mintahalék
tényleges tevékenységi idejét, kapacitas igényét, az
adott termék gyartisara eldirt tipussorozatok nagy-
saganak megflelelGen.

by 18

Megszalkit-
hato

Megszakit-

TP, LG haté

29 30

5. A konkrét termelésszervezés elokészitése

Egy adott tervidészak termelési programjanak
meghatdrozasa a kivetkezdk alapjan lehetséges:

%

— Az adott termelési feladat Osszehasonlitisa a
tipussorozatokkal. Eltérés esetén az érintett
termékre ill6 mintahdlok tevékenységi idejének
és az erdforras igények modositdsa.

— gép és erdforraskorlatok beallitdsa az
tervidészaknak megfelelben,

— készdrikibocsitas alapjan meghatarozott alkat-
részatadédsi hatdridék kijelolése, amelyek az
egyes mintahaldk kotelezéen betartandd befeje-
zési hataridejeként fognak szerepelni.

adott

Az igy Osszeallitott és aktbualizalt halétervezési
feladatot az ICL PERT erdforrds allokdcids es
egyéb dontési rendszereivel lefuttatva megkapjuk
az alkatrészgyartds részletes termelési programjat.

Az itt ismertetett halotervezési médszer tetszés
szerint kiterjeszthet6 a nagysorozatu butorgyartas
minden szakaszara, igy lehetSség van a teljes
technolégiai folyamat egységes egészként wvald
programozisara, az osszes szambajoheté eréforrés-
korldt és a gyartando teljes termékvalasztek egy-
idejl figyelembevétele mellett.

A termelésirdnyitdsi szervezet az itl ismertetett
modszer alkalmazdsa esetén hatékony programo-
zési rendszerhez jut. A tény-termelés és a tervezett
termelési program folyamatos 0Osszevebése soran
nagyobb eltérések esetén a haldtervezés lehetdsé-
gébil adoddan, moéd van a hétralevé idészak meg-
véltozott feltételeit figyelembe vevé Gjraprogramo-
zésara. Ez a lehetGség megteremteni a dinamikus,
kivitelek alapjan torténd operativ termelésvezetés
bevezetésének feltételeit is.

Az 1 mintahalo hdloterve

Furnerszabds

Anyagmozgatds 7

Gépsorpzds |. p

S Alkatresz atadas

5} —{7)

4, dbra. Az elsdé mintahald
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5.dbra A méasodik mintahalé
A 2 mintahalo haloterve

F~S Furnerszabas

2 lemezboritas = Alkatrész dtadas
s
— e = ' '
7 — " Llemezszabds 2 Gepsorozas M.

Anyjagmozgatds

A 3. mintahdlc haloterve

F S furnérszabas

Anyagmozgatas

Gépsorozas 1.

FlP '
S Alkatrész atadas

Gépsorozas .

6. abra. A harmadik mintahalé
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A 4. mintahdlo hdloterve

¥
| R
|
|
|
|

Lapszabas |.gépsorhoz
A

Lapszabas Il gépsorhoz
B.

apszabas Hgépsorhoz

.

g

___L__H

Darabolds

7

-
|

|

|

l Lemezszabds /
l @ 2l 20 == |/ Gepsorozas l.___ [3p]
|

Anyagmozgatas
7. abra. A negyedik mintahalé
IRODALOM
[1] Sélyom Csaba: Az ICL 1900-as PERT rendszer fel- [3] Papp Otto: A hildtervezés modszertana és alkalma-
haszndlasa gyartasiitemezés céljaira. Informacid zasa., Tankbnyvkiadé 1975.
Elekironika 1974/4, [4] Russel D, Archibald — Richdrd L. Villoria: Halos
[1] Solyom Csaba: ICL PERT programrendszer. Szamo- irdnyitasi rendszerek. PERT/CPM. Kozgazdasagi és

16gép 1971/2. Jogi Konyvkiadé 1971,




Hirek a vallalatok életébdl

A Szekszdrdi Butorgydr igazgatéhelyettese Mdr-
kus Istvan egyik hetilap djsagiréjanak adott
nyilatkozataban elmondotta, hogy a butorpiacon
a T0-es évek elsé felében bekévetkezett stagnilas
volt az egyik osztonzé arra, hogy az eddig hazank-
ban a hagyomanyos fa alapanyagi munkaigényes
butorok helyett 0j anyagok felhasznalasat és gyar-
tasi technolégiai eljardsok alkalmazdsat tlizzék ki
célul.

Igy keriilt sor az NSZK-beli ELASTROGAN-
cégtol vasarolt technoldgia alapjan atallni a kony-
nyil puliuretdn habbdl késziilt fotelek gydrtdsdra.
Az uj eljaras a gyartas atfutdsi idé6 30—35%p-os
csokkenése mellett jelentds munkaerémegtakari-
tast is eredményezett.

Az uj eljaras sikeres alkalmazdsa alapjan 1978-

ban kezdték meg mulanyaglizemiink tovabbi fej-
lesztését. Ujabb lizemrészt létesitettek, gépsorokat
vasaroltak és az Eszak-Magyarorszdgi Vegyimiivek
alapanyagdbdél most beinditjik a keményhabbiito-
rok gyartdsdt is. Az elézetes szamitédsok szerint a
fotelek az eddigi koltségszinttel szemben mintegy
30%p-kal gyarthaték olesébban.

Az idei terviikben 10%4-o0s fejlédést terveznek.

A hosszii évek tapasztalatai alapjan belattak,
hogy a héazilagos kisérletekk til sokba keriilnek,
ezért ezt a tevékenységiiket a Bitoripari Fejlesz-
tési Intézetnek ajanlottak fel azzal, ha az j gyart-
méany intézeti prototipusa keresetté valik, akkor a
tervezék is részeslilnek a haszonbdl, mondofta a
gyar igazgatohelyettese.
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Hibajegyzék a FAIPAR 1979 9. és 10. szdmdban
»A vékony forgdcslapok butoripari alkalmazdsa” c. cikkhez



316. old.: a 10. tablazat helyesen

Alkatrész Fajlagos
Funkeid Alkatrész szélessiége terhelés
b=mm g =kp/m
=300 10
=300
20
=300
=300
30
=300
=300
40
=300

=300 50



316. old.: a (19) képlet helyesen

g Ugage o0 g
v




A VEKONY FORGACSLAPOK BUTORIPARI ALKALMAZASA
Vizszintes lapalkatrészek méretezése

Il. rész*

Szabo Miklés—Székelyhidi Jédnos—To6th Séandor

5. VIZSZINTES LAPALKATERSZEK
MERETEZESE

5.1 Alapelvek

A gvakorlatban is egyszertien hasznalhaté tervezé-

si segédlet Osszedllitdsdhoz mindenek el6tt a mé-

retezés Altalanos alapelveit szllkséges meghata-
rozni.

Ezek a kovetkezok:

a) A vizszintes lapalkatrészek szokiasos megfogdsi
modjai (szerkezeti beépitései) koziil a legkedve-
zitlenebb eset — a kivehetden szerelt un. sza-
ban polcokat — célszerii figyelembe venni.

b) A vizszintes lapok terhelhetdségénél a funkcio-
t6] fiiggen megengedett — az MSz 8963/1 vizs-
gédlati szabvanyban elbirt — egyenletesen meg-
oszl6 hasznos terhelésekbél sziikséges kiindulni,
(10. tablazat).

¢) A vizszintes lapalkatrészek lehajlasa (fmez) fe-
leljen meg a termékszabvinyban (MSz 8976/2)
eldirt kovetelményeknek, amely szerint:

0,7-1
fmeg = (cm) (18)
100 ¢
ahol 1 = a lapalkatrész hossza cm-ben
d) A méretezést célszerli valamennyi szabvanyos

lapvastagsagi méretre kiterjeszteni.

e) A tervezési segédletet gy szilikséges Osszedlli-
tani, hogy az vizszintes lapalkatrészek hosszu-
sfgi és szélességi méreteit is tartalmazza.

10. tdbldzat

Megoszlo terhelések a funkcid és lapszélesség alapjdn
korpuszbitorok vizszintes alkatrészeinél

(MSZ 8963/1—178. alapjan).

Alkatrész fgﬂfjgj
Funkcid Alkatrész szélessége q=kp/

D =mMm ;1500 mm
Fehérnemd, jaték Pole
fotocikkek és egyéb Vizszintes 300 10
konnyli targyak valaszfal
(pl. poharak) taroldsa. Fiokfenék >300

Tetd, fenék
20

Porceldn és livegaruk, Pole
haztartdsi eszkozik vizszintes 300
(edények, tisztitd és vélaszfal
takaritoszerek) tdroldsa Tetd, fenék  >300

* A cikk I. részének kozlése alkalmaval lapunk 79/9.
szamaban (276. old.) a szerzék megnevezése miiszaki
okok miatt lemaradt. Potlélagosan koézoljlik a szer-
zok neveit: Szabdé Miklos, Székelyhidi Janos, T6th
Sandor,
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<., Fajlagos
F . 2 Qllkatr“esz terhelés
unkeid Alkatrész izélessége a—kp/
b=mm 766 mm
30
Hiradastechnikai és Pole
elektroakusztikai vizszintes 300
berendezések, haztartasi valaszfal
gépek, papiraruk Tetd, fenék
(konyvek kivételével) >300
fototechnikai berende-
zések tarolasa
Kényvek, lexikonok, Pole 40
élelmiszerek tdroldsa vizszintes 300
valaszfal
Tetd, fenék  >300 50

5.2 A tervezési segédlet felépitése

A vizszintes lapalkatrészek lehajlédsat befolyasols
tényezbk nagy szdméra valé tekintettel azok egyet-
len diagrammon, vagy fliggvényen vald &brazola-
sa nem oldhaté meg. Ennek az akadalynak elha-
ritasdra és a méretezés egyszerlsitése érdekében
a diagramok egyesitésével kialakitott nomogramon
valé abrazolds bizonyult célravezetének. (8. 4bra),

A nomogram adatainak meghatarozdsanal a két
végén aldtamasztott és egyenletesen megoszléan
terhelt tanté lehajlasi képletéb6l (1) indulunk ki; a
4.4.1. alatt emlitett alapelvek figyelembevételével:

5.F-103
f= — (cm)
384 - 1. Ey
ami: £ = feg
F=gq-1
b-v3
=
12
Ti= sl

behelyettesitésével és az allandék Osszevondsaval
az aldbbi egyszerisitett alakban irhaté fel:

q 1

bmin (1 9)

| |

| II1. |

A képlet felbontdsaval egyben a nomogram
megszerkesztésének (els6, masodik és harmadik)
lépését is szemléltetni kivantuk.

A nomogramon (8. abra 1d. 1979/9. sz. 283. old.)
az aldbbi tervezési alapadatokat (kiindulé adato-



kat) szerepeltetfiik az oramutatéd jarasaval egyez6
sorrendben:

bmin — minimalis lapszélesség, skala 100—1000
mm-ig
1 — laphossz, egyenesek 400—1200 mm kzott
50 mm-es ugrasokkal
Ent — Tervezési hajlitérugalmassagi (tényezd)
tervezési hajlitorugalmassagi tényezd tab-
lazatos értékei a faforgdcslap tipus és keét-
oldali boritéanyagtol fliiggben
v — névleges lapvastagsag, egyenesek 10, 12,
14, 16 és 19 mm értékekre
q — megoszlé terhelés gorbék 10, 20, 30, 40 és
50 kp/1000 mm értékekre
Ent — tervezési hajlitérugalmassagi tényezé ska-
la 15—55-102 kp/cm?2 értékekre.

5.3 A nomogram haszndlata
A nomogram kétféleképpen hasznalhaté:
I. Az 6ramutatd jarasaval ellentétes iranyban;

a butortervezésben a forgdeslap tipusabol és

boritasabél indulunk ki:

— az (By) tdblazat kivdlasztott értékét az
B, skalabol felvetitjiik a lapalkatrész
funkeciéjanak, a 10. tabliazatbol vett érté-
keknek megfelelé (q) terhelési gérbére,

— a (q) metszéspontjat az el6zetesen kiva-
lasztott (v) egyenesre, majd ennek met-
széspontjat a kivalasztott (1) laphossz
egyenesre vetitjiik,

— Az (1) metszéspontjanak vetiilete a (b3
skdldn megadja a megengedett legkisebb
poleszélességet.

Ez a modszer akkor ajanlhatd, ha ismert a for-
gécslap tipusa és a feliiletboritas madja.

II. Az éramutaté jardsdval megegyezd irdnyban,

amikor a tervezés sordn a buator

— funkeciondlis méreteib6l kiindulva hata-
rozzuk meg a lapalkatrészek szélességi (b)
és hosszusagi (1) méreteit,

— a b skala megfelelé értékébol kiindul-
va vizszintesen metsszilk a megfeleld (1)
egyenest,

— az (1) metszéspontjat
egyenesre vetitjuk.

— a (v) metszéspontot az alkatrész terhelé-
sének megfelelé (q) gorbére vetitjiik,

A (q) metszéspontja az (Ejy) skalara vetit-
ve megadja az adott pole megengedhetd
legkisebb rugalmassagi modulusat.

— Az Ej érték alapjén a sziikséges forgacs-
lap tipus és boritéanyag az (Ent) tablazat-
boél kivalaszthato.

Ha a (v) egyenes metszéspontjabol huzott viz-
szintes nem metszi a megfelel6é (q) gorbét, akkor a
kovetkezé nagyobb (v) egyenesre vetitve ismétel-
jik az eljarast.

Ez a modszer akkor ajanlhaté, ha butortervezés
idészakaban a feliiletboritdsi lehet6ségek még nem
ismertek, vagy nem jelentenek technolégiai kor-
latot.

A nomogram adatai kiveheté (szabad) polcokra
vonatkoznak, ezért rogzitett polcok (vizszintes va-

a kivalasztott (v)

laszfalak) tervezésénél is hasznalhatok, hazai for-
gacslapbol késziilé lakasbutorok esetén.

Példdik a nomogram haszndlatdhoz

I. Ha ismert az alapanyag: faforgdeslap alt. célra
a boritds: furnér
a terhelés: g = 50 kp/1000 mm
akkor a tablazatbol 84%p-os megbizhatdosagi
szinten

Ent = 39-103 kp/em?2

€és a nomogrambdl az éramutatéd
ellentétesen
v = 19 mm
1 = 850 mm
buin = 260 mm
Tehat az alkatrész mérete: 850x260x19 mm.
II. Ha ismert a lapszélesség: b =540 mm
a laphossz: 1 = 850 mm
akkor a nomogrambdl az dSramutatd jarasa-
val megfeleléen kivalasztjuk az alkalmazni
kivant lapvastagsagot
v= 12 mm
tovdbb haladva a nomogramon
g = 20 kp/1000 mm
terhelést bir el, akkor
Ent=28>103 kp/cm?
tehat az alapanyag és boritas 84%j-os meg-
bizhatosagi szintl lehetséges valtozatai a 11.
tablazat szerint.

jardsaval

11. tabldzat

Forgacslapok és boritdsi moédok lehetséges
vdltozdsai a 11, példdnyban

Alapanyag Boritas
Forgacslap alt. papirfdlia
célra furnér
Finomfeliileti (boritatlan)
forgacslap laminalt
furnérozott
papirfélia

6. A VEKONY FORGACSLAPOK ALKALMAZA-
SANAK FELTETELEI, TENDENCIAI

6.1. Makroszintii tendencidk

A forgacslapok m?-ére vetitett — fajlagos — kolt-

ségvaltozasi tendencidk a 19 mm-nél vékonyabb

lapok gyartasdban és felhasznélasiban a kovetke-

z6kkel jellemezhetdk:

— a beszerzési koltségek csokkenése

— a forgdcslapgyartds atboesatoképességének
részbeni novekedése alapjan az import csok-
kenthetd, igy devizamegtakaritdssal lehet sza-
molni,

— a vékonyabb lapokbdl késziilé butorok sulya
kisebb, igy cstkken a butorok szallitdsi kéltsége

— kisebb anyagkoltség a kevesebb élzaro és élra-
gaszté anyagok alkalmazédsdbél eredéen.
Hatasterliletenként a koltségvaltozdsokat a 12.

tablazat szemlélteti.
Népgazdasagi és iparagi szinten tehat a wvéko-

nyabb forgicslapok felhasznilisa — az egyes ha-
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A lapvastagsig csokkentésébdl eredd koltséguvaltozdsi tendenciak

12. tabldzat

Hatasteriilet

A koltségvaltozas oka

Koltség-
novekedés

Koltség-
cstkkenés

Kutatés

Méréses vizsgalatok
Tervezési segédlet

Fejlesztés

Butorok szerkezeti és formai (at) tervezése
Szerelvények vasalatok piackutatasa, beszerzése
Gyartoeszkozok Aatalakitasa, beszerzése .

L

Gazdalkodas

Fajlagos beszerzési koltség m?-re vetitve

Fajlagos szallitdsi koltség valtozdsa m’-re vetitve
Fajlagos készletezés koltségének valtozasa m*-re vetitve
Butorszallitas sulycsbkkenésbdl ered6 koltségvaltozdsa

Elzarbéanyagok
Elragasztéanyagok
Fajlagos anyagmozgatas m?-re vetitve

Gyartas

tastertlileteken jelentkezdé koltségvaltoziasok nagy-
sagrendjének Osszevetése alapjan — koltségesok-
kenté hatasu.

6.2. Mikroszintii tendencidk, feltételek

6.2.1 Vdllalati gazdasdgossdag

A 12. tablazatban szereplé koltségesokkentési ten-
dencidk arbevételben realizalhaté vallalati nyere-
ségnoveld hatdsa mar nem ennyire egyértelmd, s
kulonbséget kell tenni a vékonyabb forgacslapok
gyartasa, valamint butoripari alkalmazésa kozott.
A forgéacslapgyartdé érdekeltsége a felhasznaloi
megrendelésen kiviil nyitott kérdés. A butorgya-
raknal az Osztonzés konkrét termékek esetén két-
féleképpen vetodhet fel:

— futé termékeknél a 19 mm-es forgacslapok ki-
valtasara 16 mm-es lapdkkal, ahol a valtas
mindenképpen gazdasidgosnak mondhatoé az ar-
kalkulaciés séma mellett*.

— 0j termékek és 16 mm-nél vékonyabb forgécs-
lapok esetén ez az §sztonzés nem érvényesul.

Konkrét butoripari vallalat esetében az sem
mindegy, hogy az atallas a vékonyabb forgacsla-
pokra részleges, vagy teljes mértékben valésul-e
meg:

— amennyiben teljes mértékben megtorténik a 19
mm-es lapok kivaltasa 16-osokkal, ugy a tab-
lazat tendenciai vallalati szinten is érvényesiil-
nek,*

— részleges atallas — kiilonboz6 vastagsagu la-
pok kevert alkalmazdsa — esetén viszont sza-
molni kell a kivetkez6 tendencidk érvényesiilé-
sével is,

— csokken az élmegmunkalé gépsorok atbocsaté-
képessége a gyakoribb gépbedllitasok miatt,
— mivel a kulonb6z6 vastagsdgu lapok egymassal
nem konvertalhatok, a folyamatos termelés biz-

tositasa készletnovekedést okoz,

— ugyanakkor a kevert lapok alkalmazasa a hazi
szabvéanyositas, tipizalas ellen is hat.

6.2.2 Miiszaki-kontsrukcios feltételek

Az eddigi tapasztalatok alapjan a vékonyabb lapok
butoripari elterjesztése céljdbdl a 6.2.1.-ben emlitett
kérdéseken kiviil az aldbbiak is felvet6dhetnek:

* _ KIM Ertesité 19/1976. szdméban megjelent koz-
lemény.
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— A faforgacslapok szimmetrikusabb szerkezeté-
nek, kisebb szorodasu lapleemeld szilardsdganak
és vastagsagi méretének biztositasa.

— A butorainkban faforgacslapok mellett névekvé
tendenciat mutat a pozdorjalapok alkalmazésa
is. E tendenciat néhany butoripari vallalat pél-
dajan a 13. tablazat szemlélteti.

Igy sziikségesnek latszik a kiilonboz6 hazai gyar-
t6t6l szarmazo, boritott pozdorjalapok felhaszna-
lasaval készilé butorok vizszintes és fliggdleges
lapalkatrészei — megfeleld szilardsagi vizsgalatok-
kal megalapozott — méretezésének kidolgozasa is.

13. tablazat
A varhaté lapfelhaszndlds néhany butorgydr példajan

Lapfelhasznélas 1977 1979
tény terv
% %
Osszes lap 100 134,9
Pozdorjalap 100 110,9

A butoriparnak régdéta problémdéja a hazai sze-
relvényelldatds. Az altalanos problémén belilil a vé-
konyabb forgéacslapokhoz csatlakoztathaté szerel-
vények, vasalatok hidnyénak felszamolasa az egyik
alapvet6 feltételként foghato fel.

6. OSSZEFOGLALAS

A butoriparban az anyagfelhasznalds racionaliza-
lasanak egyik tutja az altalanosan alkalmazott 19
mm-es forgacslapok helyett vékonyabb lapok al-
kalmazadsa. Ez népgazdasagi szinten koltségesok-
kent6 hatasu.

A butorok tervezése nagyobbrészt a tervezdk
tapasztalataira épiil. A vékony forgacslapok butor-
ipari alkalmazasanak elterjesztését nagymértékben
elbsegito, egyszertien kezelhetd, aktudlis kutatasok-
ra alapozott méretezési segédlet hianyaban sziik-
ségessé valt a feltételezett terhelések, megengedett
alakvaltozdsok alapjan a vizszintes és fliggbleges
lapalkatrészek méretmeghatarozasanak Kkidolgoza-
sa.
A forgécslapokbol késziil6 vizszintes lapalkat-
részek méretezése méréses probatest és polclehaj-
l4s vizsgalatokra, valamint arra a megallapitasra
épiil, hogy a kiilonboz6 tipusu és a jelenlegi tech-
nolégia szerinti anyagokkal boritott, kiilonb6z6
vastagsagu faforgacslapok hajlitérugalmassagi té-
nyezbje anyagi jellemz6.



A vizsgédlatok alapjan Osszeéllitott meéretezési-
tervezési segédlet nomogram formajaban abrazolja
az altalanos rendeltetésti, a finomfeliiletli, termé-
szetes furnérral, papir- és PVC-félidval, valamint
laminattal boritott vizszintes butor-lapalkatrészek
funkciondlis terhelése és vastagsdgi, szélességi, va-
lamint hosszmérete kozotti osszefuggéseket.

Munkénkban tovabbi feladatot jelent a fliggéle-
ges lapalkatrészek méretezési modszerének kidol-
gozésa.

A 19 mm-es lapok vékonyabbakkal helyettesi-
tésének butorkonstrukciés alapjat a méretezési se-
gédlet képezheti, de a vékony lapok elterjesztésé-
nek tovabbi feltételei kozé sorolhaté a fliggbleges
lapalkatrészek, a pozdorjalapokbél késziilé vizszin-
tes lapalkatrészek méretezésének kidolgozasa, a
véllalati érdekeltség megteremtése ugy a lapgyar-
toknal, mint a felhasznaloknal, a szimmetrikusabb
szerkezeti lapok gyartasanak és a butorok meg-
felel6 szerelvényellatasanak biztositasa.
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A vildggazdasag hirei

Az export hatékonysigin alapulé drképzésrol
targykorben készitett interjut Csikés Nagy Béldval,
a VILAGGAZDASAG munkatarsa Hirschler Ri-
chard, melyet — ugy véljik — kozérdeklodésre
tekintettel érdemes olvaséink részére is, roviditett
formaban, ismertetni.

Az 1 6téves tervidgszakban a minden viszony-
latban eladhaté termékek korét kell szdmottevéen
névelniink. Ezt a célt szolgdlje az exporthatékony-
sdg szerinti drképzés, a versenydr, amelyet jelen-
leg az iparban be lehet vezetni. Az 0j arrendszer
egyenlére drpreferencidk beépitésével kezdi meg
miiksdését, ezeket azonban fokozatosan meg kell
szlintetni. A kompetitiv dr révén a beruhizasck is
jobban igazodnak majd a kiilkereskedelmi felada-
tokhoz, a hatékonysigi kovetelményekhez. Ez
utébbit azonban a volumen jelent6s novelésével
parhuzamosan kell tudni javitani”® mondotta
Dy. Csikés Nagy Béla az Orszdgos Anyag- és Ar-
hivatal elnéke az interju bevezeté részében.

Versenydrak, kompetitiv drképzés; tulajdonkép-
pen mit is kell érteni ezeken az utoébbi idében
tobbszor hallott kifejezéseken és fogalmak alatt?

Kompetitiv dr, ha a termékekben felhasznalt
energia és anyag ara a mem rubel viszonylatid im-
port drhoz, az abbél eldallitott iparcikkek dra pe-
dig a nem ribel viszonylat export drhoz igazodik.
Az ilyen arképzés mellett a nyereség, vagy veszte-
ség egyértelmiien jelzi, hogy, melyik vallalat ver-
seny, illetve nem versenyképes a vilagpiacon.

A Vilaggazdasig munkatarsanak arra a kérdé-
sére, hogy ez az arképzés hogyan illeszkedik a szo-
cialista tervgazdasag altaldnos rendszeréhez, az Ar-
hivatal elntke &arpolitikank hdrom piacrendszerén,
a belfoldi, « KGST-n belili és ¢ KGST-n kiviilin
keresztiil mutatott ra a megoldas lehetéségére.

A belfsldi piac jellemzéje: a forint valuta kotott,
de az aAruforgalom szabad. A kereslet-kindlat tor-
vényei érvényesiilnek. Az drnak egyensulyl arként
kell mikodnie.

A KGST-piac jellemzéje: hogy a transzferabilis
rabel, mint a KGST kollektiv valutaja tébboldalt
elszamoldst tesz lehetévé, azonban a szabad devi-
zdkra mem wvdlthaté dt, az druforgalom viszont
naturdlisan szervezett.

A piacnak nincs sajat arbazisa; a KGST-szerzo-
dések drképzésének bdzise a wvildgpiaci dr”.

A KGST-n kiviili piae jellemzdje: hogy az aru-
forgalom szabadon szervezhetd, a szabad deviza-
ban meghatarozott korldtoknak alavetetten. Az
arak a kereslet-kindlat dltaldnos feltételeit tiikrd-
zik. Az export hatékonysigai, arképzésiink ennek
a harmadik piacnak a kovetelményeihez igazodik,
ezért ma két ok miatt is 4ll a figyelem elGterében.
Az egyik ok, hogy a népgazdasdgnalk szerlkezete és
gydrtmdnyaink miiszaki paraméterei elsésorban a
KGST-n beliili kovetelményekhez igazodnak. Ez-
ért azt, hogy valamely termékiinket belféldi vagy
a KGST-piacon értékesitjiik, szabadon ddnthetjiik
el.
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A KGST-n kiviili piacon — a piacszervezeési
marketingpolitika fogyatékossigai, makro- és mik-
rostrukturalis tényezd és tobb mas ok miatt ex-
portképességiik nagyon korlatozott. ,BEzért deficites
a nem rubel viszonylatt kiilkereskedelem. Itt kell
elérniink fordulatot.

A mdsik ok: a KGST-piacon erdsddik a vilagpiaci
4drhoz valé igazodas, mondofta Dr. Csikds Nagy
Béla.

A tovabbiakban arra mutatott r4, hogy a kom-
petitiv arképzés — néhany termelési agtol elte-
kintve — miért vezethet6 be az iparban és miért
nem alkalmazhaté a mez6gazdasigban.

Arra a feltett kérdésre, hogy az arrendszert az
iparban is csak arpreferenciak alkalmazasaval le-
het miikédtetni, de miképpen? Az Arhivatal elng-
ke elmondotta, hogy egyes ipardgak -(vdillalatok)-*
nal 1980-ban kovetkezetesen megvaldésul a terme-
16i drszinvonal igazoddse az export drszinthez, mds
ipardgakndl viszont az drtdmoegatds biztosit tiirelmi
iddt, illetve a visszprefencia dllit korldtot. Ez a
korrekcio az 1985 évi 4rrendezésnél ugy valésul
meg, hogy az elérheté iparagi atlagos nyereség ra-
ta fels6 hatar a példaul a gépiparban 15%), a kény-
nyiliparban — a még elfogadhaté exporthatékony-
sdagi minimum esetén — 2Y).

Az 4drmechanizmus mikodésének a feladata, hogy

ezeket a prefencidkat és diszprefencidkat fokoza- |

tosan megsziintesse.

Felmeriilt annak kérdése, miutan ez az arképzés
a progressziv ipardgakban szlkiti a nyereséget, az
onfinanszirozd képességet, hogy a hatékonysag nem
hat-e kedvezdtleniil a struktira atalakitds mellet?

Dr. Csikés Nagy Béla véleményét részletesen ki-
fejtve anmak a reményének adott kifejezést, hogy
,,az ipar képes lesz az export drakat viszonylag ha-
mar arre a rvedlis szintre emelni, amely mellett
mdr a nyereségrdta és igy az onfinanszirozdé-képes-
ség is kedvezden alakulhat.”

Az interju befejezd részében szé esett még az
export hatékonysigi mutatérél annak megallapi-
tdsaval, hogy nalunk a hatékonysagi probléma a
volumen-probléméaval 6sszekapesolva meril fel
~Nekiink a hatékonysdgot a volumen jelentds nd-
velésével és nem a csokkentésével kell tudni ja-
vitani.”

A versenyar és az arstabilitds Gsszhangba hoza-
sa kovetelményeit érintve kozdlte, hogy az drsta-
bilitdst természetesen a jovében is fenn kivdnjdk
tartani; azonban egyes gazdasigi dontéseknél az
arstabilitds esak viszonylagosan értelmezhetd.

Az ujsagironak arra az utols6 kérdésére, hogy az
import 4arszinvonal emelkedése nem jar-e az inf-
lacié importjaval? felelve arra hivta fel a figyel-
met, hogy 1975-ben kerilt meghirdetésre az aktiv
arfolyampolitika, s ezzel egyiitt a szabalyozé elv:
o forint iddszaki felértékelésével kell az inflacid
importjdt megalkaddlyozni, ha a vildgpiacon az ar-
szintemelkedés meghaladja az elviselheté mértéket,
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